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Finnes  någon  färg,  som  är  absolut  ful?  Nej!  I  och  för  sig  är  h  varje 
färg  skön.  Det  är  endast  det  smaklösa  sätt,  hvarpå  menniskan  använder 
honom,  som  åstadkommer  det  osköna  intrycket.  Samma  grå  eller  röda  färg, 
som  nu  stöter  vårt  öga,  skulle  vi  finna  utmärkt  vacker,  om  han  stäldes  i  sam- 
manhang med  en  annan  färg,  till  hvilken  han  passar.  Och  så  förhåller  det 
sig  ej  blott  med  färger  och  toner;  allt  i  naturen  är  i  och  för  sig  godt  och 
kan  tjena  till  ett  förnuftigt  ändamål. 

»Det  finnes  ingen  smuts.  Smuts  är  endast  en  sak  pä  orätt  plats»,  sade 
Palmerston,  och  han  hade  rätt.  För  att  erhålla  fullgiltiga  skäl  att  utdöma 
guanon  ur  de  fina  kretsarna  behöfva  vi  visserligen  ej  gå  tillbaka  till  hans 
bildningssätt,  men  det  oaktadt  låta  vi  oss  tjusas  af  den  underbart  sköna  färg- 
skala, från  mildaste  persikerödt  ända  till  aftonrodnadens  glödvarma  purpur, 
som  kemisten  framtrollar  ur  hafsfågelsexkrementen.  Vid  damtoaletten  spelar 
den  fräna  stenkolstjäran  en  vigtig  rol.  En  stygg  tjärfläck,  som  nedsmutsat 
det  ljusa  klädningstyget,  försvinner  spårlöst  genom  benzin,  men  benzin  är  sjelft 
ingenting,  annat  än  en  afkomling  af  tjäran,  erhållen  genom  hennes  distillering. 
Men  ej  nog  härmed;  genom  upphettning  samt  behandling  med  syror  och  andra 
reagentier  förbyter  detta  svarta  obehagliga  ämne  till  den  grad  sin  natur,  att 
det  ej  blott  antar  bittermandeloljans  finaste  doft  och  ganska  ofta  verkligen 
ersätter  denna  parfym,  utan  derjemte  som  en  brokigt  skimrande  kameleont 
uppträder  i  de  praktfullaste,  mest  olika  färger.  De  sköna,  i  rödt,  blått  och 
violett  skiftande  färger,  kallade  anilin,  magenta,  solferino,  azurin,  cerulein, 
safirin,  rosein,  fuchsein  m.  m.,  hvarmed  vi  under  de  senaste  åren  blifvit  rikli- 
gen  försedda,  liksom  åtskilliga  praktfulla  gröna,  bruna  och  gula  färgstofter, 
härstamma  alla  från  stenkolstjäran,  ty  nian  bereder  dem  allesammans  genom 
kemisk  behandling  af  några  få,  ur  tjäran  erhållna  ämnen.  Och  här  inträffar 
det  märkliga,  att  biand  dessa  färgämnen  äfven  befinner  sig  den  gula,  i  synner- 
het för  färgning  af  silke  högt  värderade  pikrinsyran,  som  förut  endast  kunnat 
beredas  af  den  dyra  indigon.    Detta  förhållande  ger  oss  en  öfverraskande  in- 

Uppfinningarnas  bok.     IV  (u.  2).  1 


Z  INLEDNING. 

blick  i  den  inre  likhet,  som  ofta  förefinnes  mellan  två  till  sitt  yttre  mycket 
olikartade  ämnen. 

Att  vi  kunna  lära  känna  tingens  inre  egenskaper  och  så  noggrant  ut- 
forska dem,  att  vi  derigenom  ej  blott  kunna  skilja  det  värdefulla  från  det, 
som  har  ett  ringare  värde,  utan  äfven  genom  tjenlig  bearbetning  vända  oss 
till  nytta,  hvad  man  förut  bortkastade  som  odugligt  affall,  d erfor  ha  vi  i  syn- 
nerhet att  tacka  den  fruktbringande  vetenskap,  som  kallas  kemi.  Hvilka 
tjenster  denna  vetenskap  redan  gjort  verlden,  är  så  i  ögonen  fallande,  att 
man,  för  att  derom  öfvertygas,  endast  behöfver  på  det  ytligaste  öfverblicka 
de  rika  skatter,  som  vi  för  tillfredsställande  af  lifvets  mång  tusen  stora  och 
små    behof  nu   aftvinga   naturen,    samt   dermed  jemföra  forna  tiders  armod. 

Medan  de  gamla  nästan  endast  kunde  draga  nytta  och  nöje  af  sådana 
ting,  som  naturen  framlagt  färdiga  på  jordens  yta,  och  de  andra  önskvärda 
förnödenheter,  de  genom  konst  förmådde  skaffa  sig,  voro  högst  få,  äro  vi  i 
det  lyckliga  läge  att  kunna  framställa  materien  under  en  oändlig  mängd  för 
.  olika  behof  afpassade  olika  former  och  egenskaper.  Vi  låta  det  materiela 
stoffet  i  oaf bruten  följd  undergå  förändring  på  förändring,  hvarvid  dess  sär- 
skilda beståndsdelar  än  ingå  föreningar  inbördes,  än  delvis  eller  helt  och 
hållet  skiljas  åt,  och  när  denna  förvandling  uppnått  en  punkt,  der  stoffet 
låter  nyttigt  använda  sig,  kommendera  vi  plötsligt  halt.  Medan  således  i 
forna  tider  råämnets  bearbetning  till  allra  största  delen  endast  var  mekanisk 
och  gick  ut  på  en  ombildning  af  den  yttre  formen,  verkar  hon  nu  mera  ge- 
nom kemiska  medel  företrädesvis  till  att  åstadkomma  en  förändring  af  inre 
egenskaper. 

De  i  materien  nedlagda  kemiska  krafterna  ha  visserligen  allt  sedan  den 
menskliga  konstflitens  första  gryning  blifvit  genom  menniskohand  försatta  i  en 
ömsesidig  vexelverkan.  Kedan  ganska  tidigt  i  menniskoslägtets  utveckling 
påträffa  vi  vissa  arbetsmetoder  och  yrken,  för  hvilka  åtskilliga  kemiska  pro- 
cesser af  till  en  del  temligen  invecklad  beskaffenhet  ligga  till  grund.  Så  t. 
ex.  ha  menniskorna  redan  tidigt  kommit  derhän,  att  de  kunde  af  koppar- 
och  zinkmalmer  tillverka  brons  samt  af  denna  legering  förfärdiga  vapen  och 
prydnader.  Upptäckten  af  glasartade  ämnen  är  mycket  gammal,  och  äfven 
i  sitt  råaste  naturtillstånd  förstår  menniskan  nästan  alltid  åtminstone  konsten 
att  garfva  djurskinn  och  deraf  bereda  sig  en  med  allahanda  färger  utsirad 
klädebonad.  Men  det  är  dock  en  stor  skilnad  mellan  det  ofria  användandet 
af  tillfälligtvis  gjorda  iakttagelser  och  den  sjelfmedvetna,  följdriktiga  tillämp- 
ningen af  en  klar  och  tydlig  kunskap  om  naturlagarna. 

Man  förstår  ej  fysik  derför,  att  man,  då  man  i  solskenet  leker  med  ett 
glasprisma,  kan  sönderdela  det  hvita  solljuset  i  alla  regnbågens  färger;  den 
tillfälliga  upptäckten,  att  sand  och  potaska  kunna  sammansmälta  till  en  genom- 
skinlig massa,  förutsätter  lika  litet  det  minsta  spår  af  kemiskt  vetande.  Det 
är  endast  vetenskapen,  endast  kännedomen  om  de  sinliga  förnimmelsernas 
inre,  lagbundna  sammanhang,  som  genom  sin  sjelfalstrande,  nyf ödande  kraft 
förmår  åstadkomma  något  egentligt  framåtskridande.  Men  på  det  område,  som 
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nu  föreligger  oss,  är  vetenskapen  ännu  jemförelsevis  mycket  ung.  För  att 
återfinna  begynnelserna  till  nutidens  kemi  skulle  vi  knapt  behöfva  gå  två 
hundra  år  tillbaka,  men  med  blicken  fäst  på  mensklighetens  allmänna  fram- 
åtgående  i  kultur  är  det  dock  lärorikt  att  uppsöka  äfven  de  äldsta  spåren 
till  en  vetenskap,  som,  emedan  han  lärt  oss  på  det  mest  ändamålsenliga  sätt 
tillgodogöra  naturens  skatter,  ej  blott  mer  än  någon  annan  bidragit  till  vårt 
materiela  välbefinnande,  utan  i  nästan  ännu  högre  grad  ökat  vårt  andliga 
vetande,  emedan  han  låtit  oss  blicka  djupare  in  i  tingens  inre  natur  samt  i 
förbund  med  fysiken  gjort  för  oss  möjligt  att  lära  känna  hela  den  yttre  sin- 
ne verlden,  sådan  hon  -ter  sig  i  sina  orubbligt  gällande  lagar. 

Kemins  historia  omfattar  således  två  hufvudperioder.  Under  den  förra 
perioden,  som  går  temligen  långt  tillbaka  i  tiden,  gjordes  visserligen  åtskil- 
liga kemiska  rön,  hvaribland  flera  äfven  erhöllo  en  ganska  vigtig  industriel 
användning,  men  dessa  rön  voro  dock  genom  sjelfva  sitt  fåtal  nästan  utan 
allt  inbördes  sammanhang  och  kunde  följaktligen  ej  på  ett  vetenskapligt,  syste- 
matiskt sät  ordnas  och  sammanställas.  Under  den  senare  deremot  har  mas- 
san af  gjorda  rön  och  iakttagelser  så  tillväxt,  att  det  -blifvit  för  vetenskaps- 
mannen möjligt  att  uppställa  och  sammanföra  dem  i  en  ordnad  följd,  att 
framhålla  det  i  dem  alla  väsentliga  och  gemensamma,  som  man  kallar  de 
kemiska  lagarna,  samt  underkasta  dessa  lagar  en  pröfvande  granskning.  Nu 
får  hvarje  enskildt  rön  sin  egentliga  betydelse  som  en  väsentlig  del  af  det 
stora  hela.  Huru  skenbart  ringa  detta  rön  än  må  förefalla,  blir  dock  dess 
vetenskapliga  värde  i  samma  mån  större,  ju  mera  det  bidrar  att  gifva  ökad 
stadga  och  sammanhållning  åt  den  redan  uppstälda  lärobygnaden  eller  tvärt 
om  allt  mera  tydligt  ådagalägger  ohållbarheten  af  något  allmänt  förut  gjordt 
antagande  och  tvingar  till  uppställande  af  ett  nytt. 

Hvarje  empirisk  vetenskap,  som,  utgående  från  rön  och  experiment,  har 
till  uppgift  att  ur  dem  utforska  de  allmänna  lagar,  som  styra  det  hela,  upp- 
ställer till  mål  för  sitt  sträfvande  vissa  hufvudsyften,  som  i  sin  ordning  in- 
verka på  vetenskapens  teori  och  arbetsmetoder,  men  sjelfva  äro  till  en  viss 
o-rad  beroende  af  hvarje  särskild  tids  egendomliga  skarplynne.  Mer  än  hvarje 
annan  vetenskap  blef  dock  kemin,  af  hvilken  man  väntade  så  mycket  och 
äfven  erhöll  så  mycket,  indragen  uti,  ja,  till  en  del  alldeles  förslafvad  under 
den  gängse  tidsriktningen,  och  härigenom  förklaras  det  anmärkningsvärda  för- 
hållandet, att,  huru  talrika  de  under  dessa  yttre  påverkningar  gjorda,  nyttiga 
upptäckterna  än  voro,  en  sant  vetenskaplig  kemi  först  efter  en  under  många 
århundraden  fortgående  groningsprocess  kunde  börja  uppblomstra.  Det  från 
arabiskan  härstammande  namnet  kemi  har  redan  i  mer  än  1400  år  varit 
användt,  men  först  i  en  jemförelsevis  mycket  nyare  tid  erhållit  sin  nu  va- 
rande, klart  bestämda  och  skarpt  begränsade  vetenskapliga  betydelse. 

Under  den  långa  tidrymd,  som  ligger  emellan  de  äldsta  spåren  af  några 
kemiska  iakttagelser  och  den  nyare  kemins  början  (i  medlet  af  17^e  århun- 
dradet), urskiljer  man  två  hufvudriktningar  hos  den  kemiska  forskningen.  Från 
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fjerde  århundradet  till  början  af  det  sextonde,  en  period,  som  kallas  alke- 
mins  tidehvarf,  voro  metallförvandlingen  och  i  synnerhet  konsten  att  af 
mindre  ädla  metaller  göra  guld  hufVudföremålet  för  kemisternas  bemödanden, 
medan  under  sistnämda  århundrade  och  förra  hälften  af  det  sjuttonde  kemins 
förnämsta  uppgift  var  att  förklara  sjukdomarnas  natur  och  tillreda  läkemedel, 
hvarför  ock  denna  tid  benämts  den  medicinska  kemins  tidehvarf. 

När  man  slutligen  sedan  två  århundraden  hunnit  insamla  ett  tillräck- 
ligt förråd  af  rön  och  iakttagelser  samt  lärt  känna  ett  allt  större  antal  ke- 
miska  ämnen,  böljade  man  utforska  det  lagbundna  sätt,  hvarpå  de  olika 
ämnena  förena  sig  med  hvarandra,  och  man  utfann  metoder  att  sönderdela 
dessa  kemiska  föreningar  och  frambringa  nya.  Detta  sträfvande  att  lära 
känna  de  olika  förändringar,  stoffet,  påverkadt  af  olikartade  krafter,  undergår, 
för  att  såmedelst  lägga  i  dagen  de  kroppsliga  tingens  mest  förborgade  inre 
egenskaper,  utmärker  den  nyare  kemin,  som  under  sin  gradvis  skeende  ut- 
veckling visserligen  ej  heller  alltid  fortsatte  eller  ens  kunde  fortsätta  på  den 
väg,  hon  redan  beträdt.  Särskildt  må  här  nämnas  den  med  Lavoisiers  upp- 
trädande och  vågens  började  användning  nära  förknippade,  högst  vigtiga  om- 
hvälfning,  då  den  flogistiska  teorin  störtades  från  tronen  för  att  efterträ- 
das af  de  qvantitativa  undersökningarnas  tidehvarf,  ty  nu  öppnades 
portarna  till  den  fruktbärande  lustgård,  af  livars  rika  håfvor  .vi  njuta. 

De  gamlas  kemiska  kunskaper.  En  någorlunda  riktig  föreställning 
om  de  metoder,  man  i  forntiden  använde  för  att  åstadkomma  åtskilliga  kemi- 
ska förändringar,  torde  vi  svårligen  kunna  göra  oss,  clå  vi  dels  sakna  alla 
direkta  traditioner  i  detta  hänseende  och  det  dels  vore  ganska  otillförlitligt 
att  af  de  ännu  på  en  låg  odlingsgrad  stående  folkens  sätt  att  gå  till  väga 
sluta  till  det  ursprungliga  förfaringssättet  hos  jordens  stora  kulturfolk.  Och 
hvad  särskildt  beträffar  alla  de  inom  den  organiska  kemin  förekommande,  all- 
dagliga omvandlingsprocesserna,  såsom  kokning,  stekning,  surning,  jäsning  o. 
s.  v,,  lönar  det  så  mycket  mindre  mödan  att  söka  utforska,  på  livad  sätt 
ue  gamla  burit  sig  åt,  som  på  då  varande  låga  kulturgrad  deras  beteende, 
ehuru  visserligen  ganska  vigtiga  kemiska  processer  voro  å  bane,  omöjligen 
kunde  gifva  upphof  till  någon  verklig  kemisk  insigt.  Af  större  intresse  för 
oss  är  deras  sätt  att  tillgodogöra  de  oorganiska  ämnena,  och  den  bästa  finger- 
visningen i  detta  afseende  erhålla  vi,  när  det  blir  fråga  om  tillverkningen 
och  användningen   af  metallerna. 

Såsom  redan  i  inledningen  till  första  bandet  blifvit  anmärkt,  finna  vi 
redan  ganska  tidigt  flera  metaller  i  bruk,  så  tidigt  till  och  med,  att  deras 
äldsta  användning  trotsar  all  historisk  tidräkning.  Bestämda  historiska  an- 
visningar  rörande  tillverkningen  af  några  kemiska  föreningar  ha  vi  endast  från 
egypterna,  fenicerna,  israeliterna,  grekerna  och  romarna,  och  dessa  nationer 
äro  ock  de  enda,  hos  hviika  vi  egentligen  söka  efter  sådana  anvisningar,  dä 
det  är  i  deras  kultur,  nutidens  bildning  har  sin  rot.  Kineser,  mejikaner  och 
peruaner  voro  visserligen  äfven  tidigt  i  besittning  af  hvarjehanda  kemiska  in- 
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sigter,  men  de  ha  ej  utöfvat  något  varaktigt  inflytande  och  skulle  följaktli- 
gen, äfven  om,  hvilket  dock  för  ingen  del  är  fallet,  en  inblick  i  dessa  natio- 
ners äldre  kulturhistoria  vore  möjlig,  i  kemins  historia  endast  kunna  få  en 
mycket  underordnad  betydelse. 

Att  ett  folk,  sådant  som  egypterna,  hvilket  kunnat  uppföra  så  storarta- 
de arkitektoniska  mästerverk,  förstått  tillverka  åtskilliga  metaller,  är  alldeles 
sjelf  klart.  Men  derjemte  voro  de  skickliga  målare,  och  deras  historia  be- 
varar ännu  namnet  på  den  konung,  som  först  försökte  med  konst  framställa 
blått.  De  kände  till  glaset  och  använde  åtskilliga  konserverande  medel  mot 
förruttnelse.  Salpeter  och  sannolikt  äfven  kaustikt  kali  eller  natron  använ- 
des till  mumiernas  balsamering.  Af  barrträdens  (cedrarnas)  utsvettade  saft 
beredde  de  en  terpentinsort,  och  genom  ett  slags  distillering  af  beck'  och 
tjära  erhöllo  de  en  kreosothaltig  vätska,  hvilken  redan  då  användes  som  bo- 
temedel mot  tandvärk  och  vid  hvarjehanda  hudsjukdomar.  Afven  spansk 
gröna  och  blyhvitt  synas  redan  i  den  egyptiska  läkarkonsten  ha  användts  till 
salvor  och  plåster,  och  följaktligen  måste  väl  tillverkningen  af  dessa  ämnen 
varit  känd  af  den  egyptiska  prestkasten,  som  dock  omsorgsfullt  hemlighöll 
sina  naturvetenskapliga  insigter. 

Om  fenicerna  veta  vi,  att  äfven  hos  dem  konsten  att  färga  och  till- 
verka glas  blomstrade,  samt  att  de  kunde  arbeta  i  tenn  och  följaktligen  äfven 
tillverka  denna  metall.  Både  de  och  egypterna  voro  lärmästare  åt  israeliterna, 
som  dock  ej  förmådde  tillegna  sig  någon  för  den  tiden  synnerlig  grad  af  bild- 
ning. I  det  stora  hela  voro  utan  tvifvel  äfven  egypternas  och  fenicernas  na- 
turvetenskapliga insigter  mycket  begränsade,  och  ehuru  i  synnerhet  de  förra 
från  många  håll  fått  sig  tillerkända  grundliga  fysiska  och  kemiska  kunskaper, 
har  väl  dock  detta  påstående  förnämligast  tillkommit  i  anledning  af  en  lös 
förmodan,  att  de  egyptiska  presternas  mysterier  och  hela  gudalära  ej  varit 
någonting  annat  än  en  form,  hvarunder  presterna  på  ett  för  lekmän  ofatt- 
ligt sätt  symboliserat  sin  djupa  kännedom  om  naturlagarna.  Men  om  man 
äfven  medgifver,  att  mången  naturvetenskaplig  insigt  legat  dold  under  det 
hemlighetsfulla  omhöljet,  var  dock  den  låga  ståndpunkt,  hvarpå  de  yttre  lef- 
nadsförhållandena  då  befunno  sig,  så  alldeles  oförenlig  med  det  materiela 
välbefinnande,  som  djupare  insigter  i  denna  fruktbärande  vetenskap  måst 
medföra,  att  denna  oförenlighet  innebär  det  säkraste  beviset,  att  man  gjort 
Egyptens  prester  mycket  lärdare,  än  de  i  sjelfva  verket  voro. 

Afven  hos  grekerna,  med  deras  benägenhet  för  filosofisk  spekulation, 
erhöllo  naturvetenskaperna  ingen  synnerlig  uppmärksamhet.  På  Homeros'  tid 
(vid  pass  1000  f.  Kr.)  omtalas  endast  sådant,  som  redan  egypter  och  fenicer 
kände  till.  Jernet  var  då  ännu  en  sällsynt  metall,  och  i  allmänhet  synas  gre- 
kerna i  metallernas  bearbetning  varit  nyss  nämda  nationer  underlägsna.  Till 
och  med  vid  tillagningen  af  läkemedel,  som  dock  genom  Hippokrates  (i  5:e 
århundradet  f.  Kr.)  riktades  med  så  många  nya  rön,  förekom  ingen  kemisk  pro- 
cess, och  sådana  tänkare  som  Demokritos  från  Abdera,  Hippokrates'  samtida, 
hvilka  genom  rön  och  experiment  sökte  vinna  upplysning  och  kunskaper,  höra 
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till  undantagen.  A  ristoteles  omnämner  visserligen,  att  hafsvattnet  förlorar 
sin  salta  smak  och  blir  drickbart,  om  det  filtreras  genom  lera,  medan  Platon 
försöker  en  förklaring  af  jernrostens  bildning;  men  något  verkligt  framåtskri- 
dande i  kemiskt  vetande  kunde  dock  hvarken  åstadkommas  genom  sådana 
enstaka  försök  och  iakttagelser,  ej  heller  genom  den  aristoteliska  läran  om  de 
fyra  elementen  eller  snarare  elementära  egenskaperna  (elden:  det  torra  och 
varma,  luften:  det  varma  och  våta,  vattnet:  det  våta  och  kalla,  jorden:  det 
kalla  och  torra),  hvilken  lära  tvärt  om  i  en  senare  tid  genom  oriktig  uppfatt- 
ning blef  rent  af  ett  hinder  för  kemins  utveckling.  Teofrastos  (född  371  f. 
Kr.,  död  i  Aten  28(3),  en  lärjunge  af  Platon  och  Aristoteles,  börjar  sitt  arbete 
om  mineralen  med  omnämnande  af  stenkolet,  cinobern  och  svafvelarseniken 
samt  lemnar  sedan  några  meddelanden  rörande  tillverkningen  af  blyhvitt  och 
mönja.  Vi  se  sålunda,  att  de  forna  grekernas  kemiska  insigter  voro  på  det 
hela  ganska  knappa  och  att  följaktligen,  livad  naturvetenskaperna  beträffar, 
romarna  hade  af  dem  föga  att  lära. 

Men  under  det  romerska  rikets  blomstringsperiod,  då  det  skickade  sina 
härskaror  till  fjerrbelägna  länder,  blef  genom  beröring  med  främmande  na- 
tioner detta  kulturfolks  kemiska  kunskapsförråd  betydligt  ökadt.  Bästa  bevi- 
set härför  har  man  i  Dioskorides'  och  Cajus  Plinius  den  äldres  efter- 
lemnade  skrifter.  Dioskorides,  en  grek  från  Mindre  Asien,  som  i  medlet 
af  första  århundradet  deltog  i  flera  romerska  fälttåg  österut,  beskrifver  en 
distilleringsmetod  och  röstning  af  svafvelantimon.  Han  känner  till  kalk- 
vattnet, zinkoxiden,  kopparvitriolen,  och  de  tillverkningsmetoder,  han  omnäm- 
ner, synas  utvisa,  att  han  haft  kännedom  om  åtskilliga  kemiska  och  fysiska 
apparater. 

Hos  Plinius  finna  vi  en  ännu  större  mångfald  af  kemiska  notiser  och 
tillverkningsmetoder,  på  god  tro  sammanförda.  Enligt  honom  hade  romarna, 
jemte  de  förut  omnämda  metallerna,  äfven  lärt  känna  qvicksilfret  och  dess 
egenskap  att  upplösa  guld.  Guldamalgamet  begagnades  till  förgyllning.  Me- 
tallernas olika  smältbarhet  var  bekant  och  lika  så  konsten  att  löda  och  för- 
tenna. Man  kunde  förvandla  jernet  till  stål.  Oxiderna  af  koppar  och  bly 
(blyglete  och  mönja),  som  erhöllos  genom  metallernas  upphettning  i  atmosferisk 
luft,  hade,  liksom  zinkoxid  och  jernrost,  medicinsk  användning.  Salpeter  och 
alun,  hvilkas  namn  ock  aro  af  latinskt  ursprung,  synas  romarna  ej  känt  till, 
men  deremot  använde  de  den  genom  förbränning  af  svafvel  erhållna  svafvel- 
syrlighetsgasen  till  blekning  af  ull  och  som  luftrenande  medel,  såsom  redan 
Odysseus  gjorde,  då  han,  sedan  han  dödat  Penelopes  friare,  befalde  sina  tjenare 
att  rena  gemaken  och  åter  bringa  dem  i  städadt  skick.  Germanerna  lemnade 
romarna  såpa.  Genom  jäsning  erhöllos  spritdrycker,  men  alkohol  i  renare 
form  hade  man  ännu  ej  lärt  sig  distillera,  liksom  äfven  ättiksyran  endast  be- 
gagnades i  utspädd  form  (ättika).  De  mest  värderade  färgämnena  voro  pur- 
pursnäckans saft  och  indigon,  och  den  gjorda  erfarenheten,  att  soda  och  skämd 
urin  förmådde  hos  åtskilliga  färger  framkalla  olika  skiftningar,  fann  använd- 
ning i  färgningskonsten,  men  några  betningsmedel  synes  man  ej  ha  känt  till. 
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Att  egypterna  kunde  färga  medelst  betning,  är  sannolikt,  men  ej  säkert;  åt- 
minstone höllo  de  sin  konst  mycket  hemlig. 

Om  vi,  ehuru  ej  obetingadt,  låta  det  antagandet  gälla,  att  de  egyp- 
tiska presterna  inom  naturvetenskapernas  område  kände  till  åtskilligt  mera, 
än  som,  strängt  taget,  kan  bevisas,  få  vi  en  otvungen  förklaring  på  den  brin- 
nande håg,  hvarmed  efter  det  romerska  rikets  förfall  kemin  från  och  med 
det  fjerde  århundradet  omfattades  af  bysantinerna.  Presternas  hemlighets- 
makeri och  folkets  vidskepliga  rädsla  måste,  i  den  mån  kristendomen  utbred- 
de sig,  allt  mer  försvinna.  Genom  adepternas  öfvergång  till  den  nya  läran 
upphörde  det  insamlade  kunskapsförrådet  att  vara  den  egyptiska  hierarkins 
uteslutande  tillhörighet.  Om  det  också  ej  spreds  bland  allmänheten, 
var  det  likväl  ej  längre  någon  religiös  hemlighet,  utan  en  vetenskaplig,  och 
den  naturliga  följden  häraf  blef,  att  detta  kunskapsförråd  nu  allt  mera  ut- 
vidgades och  ökades  samt  utbredde  sig  på  allt  flera  händer.  Alexandria, 
som  förut  varit  de  gamla  egyptiska  mysteriernas  hufvudsäte,  blef  nu  de  nya 
vetenskapernas  vagga. 

Alkemins  tidehvarf.  I  det  af  araberna  er öf rade  Alexandria,  äfvensom 
från  åtskilliga  andra  folk,  med  hvilka  de  under  sina  eröfringståg  kommo  i 
beröring,  inympades  på  dem  denna  fallenhet  för  vetenskaplig  id,  som  de  se- 
dermera, när  de  blifvit  bofasta  i  de  eröfrade  länderna,  i  så  rikt  mått  visade 
och  ännu  mera  utbildade.  Det  vore  alldeles  oriktigt  att  "tro,  att  denna  hug- 
stora  nation,  som  under  nära  ett  hälft  årtusende  monopoliserade  all  poesi 
och  lärd  bildning,  af  eget  frö  uppdrifvit  den  praktfulla  växten.  Före  det 
åttonde  århundradet  finna  vi  hos  araberna  intet  spår  till  en  fredlig  riktning, 
och  huru  skulle  väl  ett  sådant  antagande  kunna  stå  tillsammans  med  förstö- 
ringen af  det  alexandrinska  biblioteket  642?  Ja,  koran  med  sin  fatalisti- 
ska  verldsåsigt  förbjuder  rent  af  all  forskning,  all  tankeöfning,  och  följaktli- 
gen måste  under  den  första  tiden  af  hans  utläggning  hans  fanatiska  anhän- 
gares verksamhet  inom  tankens  verld  varit  ganska  begränsad. 

Först  i  fjerde  århundradet  synes  iden  om  metallförv andlingen  eller  den 
förmenta  konsten  att  efter  behag  förbyta  en  metall  till  hvilken  annan  som 
helst  ha  uppstått,  ty  man  torde  väl  med  säkerhet  kunna  antaga,  att  denna 
ide,  som  framhöll  löftet  om  omätliga  rikedomar,  måste  från  första  stund  ha 
gifvit  anledning  till  hvarjehanda  kemiska  försök,  och  om  sådana  försök  får 
man  före  det  fjerde  århundradet  ej  höra  talas.  Att  en  sådan  ide  kunde  göra 
sig  gällande,  berodde  på  den  då  allmänt  gängse  åsigten  om  metallernas  natur, 
enligt  hvilken  de  skulle  i  vexlande  proportion  bestå  af  två  ämnen,  som  vis- 
serligen betecknades  med  namnen  svafvel  och  qvicksilfver,  men  dock  voro 
någonting  annat,  än  hvad  man  vanligen  så  kallar.  Metallförvandlingen  åstad- 
koms, trodde  man,  eller  borde  åstadkommas  medelst  ett  ämne,  benämdt  »lapis 
philosophorum»,  de  visas  sten,  men  äfven  på  olika  tider  och  af  olika  personer 
kalladt  det  stora  elixiret,  det  stora  magisterium  (mästerstycket)  eller 
den  röda  tinkturen.  Att  utfinna  och  tillreda  detta  mystiska  ämne  blef  alltså 
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nu  mera  hufvudsak,  och  kemin  fick,  så  länge  hon  bibehöll  denna  falska  huf- 
vudriktning,  namnet   al  kemi. 

Man  vet  ej  med  säkerhet,  när  och  från  hvem  denna  åsigt  om  metaller- 
na utgått.  Sannolikt  har  hon  uppkommit  genom  en  falsk  tydning  af  åtskil- 
liga för  den  empiriska  naturforskningen  redan  då  bekanta  rön.  Så  t.  ex. 
visste  man,  att  jern,  lagdt  i  en  lösning  af  blå  vitriol,  efter  hand  försvinner, 
men  att  i  stället  erhålles  koppar,  och  då  man  ej  visste,  att  kopparn  redan 
fans  i  den  blå  vätskan,  ur  hvilken  han  utträngdes  af  jernet,  trodde  man,  att 
den  ena  metallen  blifvit  förvandlad  till  den  andra. 

Från  Egypten  kom  alkemin  till  Grekland  och  Spanien,  i  hvilket  senare 
land  vi  under  det  åttonde  århundradet  finna  araberna  dermed  ifrigt  syseisatta. 
Bland  den  tidens  kemister  ha  vi  som  den  förnämste  och  äldste  att  i  synner- 
het framhålla  Geber,  som  för  vetenskapen  uträttat  vida  mer  än  hans  efter- 
följare Razes,  A  vice  n  na,  Avenzoar,  Albukases  m.  fl.  Från  det  tolfte 
århundradet  blefvo  dock  araberna  öfverflyglade  af  det  vestra  Europa,  som  dels 
medelbarligen  öfver  Spanien,  Italien  (den  medicinska  skolan  i  Salerno)  och 
Grekland,  dels  omedelbart  genom  korstågen  kom  i  beröring  med  österlandet. 

Och  här  i  Europa  börjar  nu,  i  synnerhet  med  det  trettonde  århundradet, 
guldmakeriets  egentliga  blomstringstid,  under  hvilken  de  guldhungrande  furstar- 
nas palats  blifva  samlingsorter  för  bedrägliga  och  bedragna  adepter.  Ty 
ehuru  andar,  sådana  som  Albertus  Magnus,  Roger  Bacon  och  Arnoldus 
Villanovanus,  drefvo  sina  alkemistiska  undersökningar  ined  ädelt,  veten- 
skapligt allvar,  funnos  dock  många  andra,  som  ganska  snart  gåfvo  vika  för 
den  stora  frestelsen  att  med  stöd  af  de  förras  auktoritet  öppna  ett  ordent- 
ligt och  ganska  inbringande  fälttåg  mot  mängdens  lättrogenhet.  Ja,  vi  kunna 
ofta  knapt  värja  oss  från  den  tanken,  att  en  eller  annan  vetenskapligt  bildad 
alkemist,  ehuru  han  synes  gå  sin  väg  fram  i  full  öfvertygelse  om  möjligheten 
att  kunna  uppnå  det  eftersträfvade  målet,  dock  verkligen  anat,  att  han  arbe- 
tade förgäfves,  men  ej  velat  afhända  sig  den  trollmakt  öfver  de  lättrogna  sin- 
nena, som  låg  i  hans  föregifna  insigter  i  den  hemliga  vetenskapen.  Jemte 
sådana  män  som  Raymundus  Lullus,  Isaak  och  Johan  Hollandus, 
Bernardo  di  Trevigo,  George  Ripley,  Thomas  Norton  och  Basilius 
Valentinus  träffa  vi  ett  stort  antal  omisskänliga  bedragare,  hvilkas  ättefader 
synes  ha  varit  den  mångberyktade  Nicolas  Flarn  el,  hvilken  påstod  sig  genom 
sina  metallförvandlingar  ha  förvärfvat  så  stora  rikedomar,  att  han  kunnat  på 
egen  hand  grunda  och  rikt  begåfva  14  hospital  och  7  kyrkor.  Ännu  bättre 
måste  det  ha  lyckats  Hieronymus  Crinot,  som  lät  förstå,  att  han  med  de 
rikedomar,  de  visas  sten  inbragt  honom,  bygt  vid  pass  1  300  kyrkor.  Furstar 
och  hof  mottogo  med  öppna  armar  dylika  storordiga  äfventyrare  och  omhul- 
dade dem  på  bästa  sätt,  ty  äfven  bland  jordens  mäktiga  funnos  då  rätt  många 
och  ganska  ifriga  alkemister,  som  laborerade  på  egen  hand  och  naturligtvis 
alla  gerna  ville  så  fort  som  möjligt  komma  i  besittning  af  den  ovärderliga 
hemligheten.  Och  lyckades  dem  detta  ej  med  godo,  försökte  de  slutligen,  hvad 
stränghet  kunde  uträtta,  men  lika  förgäfves.  Då  engelsmannen  Kelley  hvarken 
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ville  inviga  kejsar  Kudolph  II  i  mysterierna  af  sitt  förmenta  vetande,  ej  hel- 
ler förmådde  frambringa  så  mycket  guld,  som  kejsaren  fordrade,  lät  denne 
kasta  adepten  i  fängelse,  sedan  lian  förut  gifvit  honom  böhmisk  friherre- 
värdighet och  öfverhöljt  honom  med  nådebevis.  Ingalunda  bättre  gick  det 
sedan  mången  annan,  t.  ex.  Setonius,  Schwerzer  och  David  Beuther,  hvilken 
1580  blef  af  Leipzigs  rättslärda  dömd  att  slita  spö,  emedan  han  ej  velat  till 
fromma  för  deras  kurfurste  utföra  »transmutationen»,  hvars  mysterier  han 
efter  deras  påstående  nogsamt  kände,  och  dessutom  till  lifstidsfängelse, 
på  det  hans  hemligheter  ej  måtte  bli  förrådda  åt  andra  potentater.  En  an- 
nan, vid  namn  Böttger,  räddades  från  ett  liknande  öde  endast  derigenom, 
att  han,  liksom  i  pur  förskräckelse,  uppfann  porslinstillverkningen. 

Allmänt  trodde  man  på  möjligheten  af  oädla  metallers  förvandling  till 
silfver  och  guld,  och  denna  öfvertygelse  uppstälde  för  kemin  en  bestämd 
hufvuduppgift,  på  hvars  lösning  man  oupphörligt  arbetade  och  nedlade  stora 
kostnader.  Och  ehuru  frukterna  af  det  myckna  arbetet  ej  blefvo  sådana, 
man  väntat,  insamlades  dock  under  tiden  många  erfarenheter  och  upptäcktes 
många  förut  obekanta  kemiska  föreningar,  som  ledde  till  nya,  riktigare  åsig- 
ter  eller  kunde  på  hvarjehanda  nyttigt  sätt  tillgodogöras. 

Hos  Geber  eller  Dsjafar  (hans  fullständiga  namn  var  Abu-Mussa- 
Dsj  af  ar-al- Sofi),  och  nästan  endast  hos  honom,  finna  vi  redan  i  8:e  århun- 
dradet mycket  större  kunskaper  än  hos  Plinius  och  Dioskorides.  Den  snill- 
rike nioren  angaf  ej  blott  de  redan  förut  kända  kropparnas  egenskaper  myc- 
ket noggrannare,  än  före  honom  varit  fallet,  utan  upptäckte  äfven  ett  stort 
antal  nya  och  anvisade  förut  okända  kemiska  metoder.  Han  erhöll  genom 
metallernas  upphettning  flera  metalloxider,  han  kände  till  den  gula  och  röda 
blyoxiden,  den  röda  q vicksilfver oxiden,  den  hvita  arseniken  och  hennes  egen- 
skap att  färga  koppar  hvit.  Han  beredde  svafvelmetaller  och  iakttog,  att 
genom  svaflets  förening  med  qvicksilfver  ett  vackert  rödt  ämne  (cinober) 
kunde  erhållas.  Han  tillverkade  potaska  och  soda,  men  visste  derjemte, 
att  båda  dessa  ämnen  erhölle  frätande  egenskaper,  om  de  försattes  med  bränd 
kalk.  Vidare  var  han  den  förste,  som  använde  distillering,  och  sålunda  er- 
höll han  svafvelsyra  ur  alun,  salpetersyra  ur  en  blandning  af  salpeter  och 
vitriol,  samt  ren,  koncentrerad  ättiksyra  ur  ättika.  Kungsvatten  (salpeter- 
syra och  saltsyra)  begagnade  han  för  att  upplösa  guld,  och  med  tillhjelp  af 
dessa  nyupptäckta  reagentier  framstälde  han  ett  stort  antal  förut  okända  för- 
eningar och  salter,  såsom  salpetersyrad  silfveroxid,  qvicksilfversublimat  o.  s.  v., 
för  hvilkas  erhållande  i  ren  form  han  använde  filtrering  och  omkristallisering. 

Ju  talrikare  Gebers  upptäckter  äro,  desto  mera  måste  det  förvåna,  att 
hans  efterföljare  ej  bättre  vårdat  och  användt  den  skatt,  han  lemnade  dem  i 
arf.  Ingen  af  dem  kan  som  naturforskare  i  ringaste  mån  mäta  sig  med  sin 
föregångare,  men  detta  beror  väl  till  en  del  derpå,  att  det  i  synnerhet  var 
läkare,  som  då  togo  hand  om  kemin,  och  att  således  jemte  guldmakeriet  til- 
lagandet af  läkemedel  blef  kemins  vigtigaste  uppgift.  Medicin,  matematik  och 
astronomi  voro  de  förnämsta  läroämnena  i  de  berömda  arabiska  högskolorna, 
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som  tillika  blefvo  de  mönster,  efter  hvilka  först  den  medicinska  skolan  i  Mont- 
pellier  inrättades  1150  samt  derefter  i  snabb  följd  universiteten  i  Paris 
1215,  Salamanca  1222,  Napoli  1224,  Padova  1227,  Toulouse  1228  o.  s.  v. 

Afven  om  det  vore  möjligt,  skulle  det  dock  föra  oss  för  långt,  om  vi 
ville    anföra  alla  de  särskilda    bidrag   till  kemins    utveckling,  som  lemnades 

o  c7 

efter  Geber  och  före  det  13:e  århundradet.  Vi  gå  derför  denna  mellantid 
alldeles  förbi  och  stanna  först  vid  nyss  nämda  århundrades  mest  framstående 
forskare,  som  i  sin  person  förenar  hela  den  tidens  naturvetenskapliga  bild- 
ning, nämligen  Albert  von  Bollstädt,  för  sin  stora  öfverlägs  enhet 
kallad  A  Ib  er  tus  Magnus.  Han  känner  fullkomligt  väl  många  kemiska 
processer  och  metoder.  Genom  upphettning  (oxidering)  skiljer  han  ädla 
metaller  från  oädla  (guld  från  bly)  och  genom  skedvatten  (salpetersyra) 
guld  från  silfver.  Metallisk  arsenik  är  honom  bekant,  och  genom  sublime- 
ring  tar  han  ur  malmerna  bort  svafvel  och  arsenik.  Bland  de  många  vigtiga 
ämnen,  som  han  upptäckt,  nämner  man  äfven  krutet,  men  huru  vida  han 
med  full  rätt  kan  få  gälla  som  dess  uppfinnare,  skola  vi  lemna  derhän. 
Deremot  bör  framhållas,  att  han  genom  sitt  stora  anseende  förmådde  fritaga 
sig  och  sina  vetenskapliga  forskningar  från  den  på  hans  tid  lätt  väckta  och 
till  sina  följder  förfärliga  misstanken  för  trolldom,  och  att  han  härigenom 
utan  tvifvel  gagnade  naturvetenskaperna  fullt  lika  mycket  som  genom  de 
omedelbart  från  honom  utgångna  vetenskapliga  upptäckterna. 

Efter  honom  stannar  vår  blick  på  en  personlighet,  hvars  bild  det  vis- 
serligen är  mycket  svårt  att  klart  fatta  och  fasthålla,  nämligen  Basilius 
Valen tinus.  Men  trots  den  osäkerhet,  som  råder  angående  hans  person, 
tiden  för  hans  forskningar,  hans  verkliga  åsigter  m.  m.,  kunna  vi  dock  låta 
de  till  oss  komna  skrifter,  som  bära  hans  namn,  gälla  som  ett  inbegrepp  af 
allt,  hvad  man  i  kemisk  väg  visste  under  senare  hälften  af  det  15:e  århun- 
dradet. I  dem  möter  oss  en  ganska  noggrann  kännedom  om  metallerna.  Han 
är  den  förste,  som  nämner  någonting  om  egenskaperna  hos  vismut  och  zink. 
Qvicksilfrets  erhållande  ur  sublimatet,  sättet  att  bereda  knallguld,  blysocker, 
jernvitriol  (af  jern  och  svafvelsyra)  och  åtskilliga  antimonpreparat,  den  syn- 
nerligt vigtiga  tillverkningen  af  saltsyra  ur  koksalt,  behandladt  med  svafvel- 
syra, allt  detta,  liksom  mycket  annat,  var  honom  bekant.  Men  hvad  som 
ger  dessa  skrifter  deras  största  värde,  är,  att  vi  i  dem  påträffa  de  första  spå- 
ren till  en  kemisk  analys,  som  han  i  synnerhet  använder  för  utrönande  af 
olika  metallegeringars  kemiska  sammansättning  och  hvarigenom  han  ej  alle- 
nast blef  i  tillfälle  att  på  ett  faktiskt  sätt  ådagalägga  falskheten  af  många 
alkemistiska  antaganden,  utan  tillika  gaf  den  kemiska  forskningen  i  allmän- 
het en  alldeles  ny  och  till  sina  följder  högst  betydelsefull  riktning.  Den 
efter  hand  allt  mera  systematiskt  utbildade  analytiska  metoden  blef  den 
ofelbaraste  proberstenen  för  de  kemiska  teorierna,  och  ovedersägligen  är 
det  endast  och  allenast  genom  den  noggrannaste  kännedom  om  de  kemiska 
föreningarnas  sammansättning,  som  kemin  kunnat  utbildas  till  hvad  hon  nu  är. 
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Den  medicinska  kemins  tidehvarf.  Med  Basilius  Valentinus  upphör- 
de visserligen  ej  det  alkemistiska  äf landet;  tvärt  om  fortfor  det  ända  in  idet 
sist  förflutna  århundradet  och  torde  bland  den  okunniga  hopen  ännu  i  dag 
räkna  anhängare.  Ej  heller  var  det  först  efter  hans  tid,  man  började  an- 
vända de  förvärfvade  kemiska  insigterna  till  förklaring  af  hvad  som  före- 
går inom  menniskokroppen  eller  begagna  åtskilliga  kemiska  preparat  som 
läkemedel.  Det  är  således  endast  den  kemiska  forskningens  nya  hufvud- 
riktning,  som  skiljer  den  nu  följande  perioden  från  hans  föregångare  och  be- 
rättigar honom  till  det  namn,  han   bär. 

Med  det  sextonde  århundradet  upphörde  metallförvandlingen  att  vara 
det  nästan  uteslutande  målet  för  den  kemiska  forskningen,  och  i  stället,  samt 
i  synnerhet  genom  Paracelsus,  gjorde  sig  nu  en  åsigt  om  kemins  och  lä- 
karkonstens  innerliga  förhållande  till  hvarandra  på  ett  så  uteslutande  sätt 
gällande,  att  den  senare  vetenskapen  endast  betraktades  som  en  särskild  af- 
delning  af  den  tillämpade  kemin.  Första  anledningen  till  denna  nya  uppfatt- 
ning gåfvo  de  talrika  vigtiga  upptäckter  angående  många  kemiska  preparats 
medicinska  användbarhet,  som  under  en  föregående  tid  blifvit  gjorda,  för  att  ej 
tala  om  den  mycket  gamla  alkemistiska  trosartikeln,  enligt  hvilken  de  visas 
sten,  liksom  han  kunde  förvandla  oädla  metaller  till  ädla,  äfven  förmådde 
bota  alla  sjukdomar  och  förläna  menniskokroppen  en  evig  ungdomsfriskhet. 

De  mest  framstående  målsmännen  för  den  nya  riktning,  forskningen 
sålunda  tog,  äro  Paracelsus,  van  Helmont  och  de  la  Boe  Sylvius, 
hvilka,  utgående  från  det  antagandet,  att  alla  menniskokroppens  förrättnin- 
gar betingas  af  vissa  kemiska  inverkningar,  att  den  menskliga  organismen 
endast  är  en  sammanfattning  af  kemiska  element  och  hela  lifsprocessen  af 
rent  kemisk  natur,  lärde,  att  de  olika  sjukdomsformerna  vore  yttringar  af 
den  på  olika  sätt  rubbade  jemvigten  mellan  kroppens  kemiska  beståndsde- 
lar och  att  återställandet  af  denna  kemiska  jemvigt,  genom  att  tillföra  krop- 
pen en  sådan  beståndsdel,  hvaraf  han  hade  för  litet,  och  tvärt  om  borttaga 
det  skadliga  öfverflödet  af  någon  annan,  vore  ett  osvikligt  sätt  att  återställa 
helsan.  Afven  dessa  män  och  deras  mindre  betydande  samtida  tro  i  högre 
eller  ringare  grad  på  metallförädlingen,  men  hufvudsyftet  för  de  kemiska 
forskningarna  är  hon  dock  nu  ej  mer. 

Af  iatrokemisterna,  som  de  kallades,  blef  frågan  om  elementen, 
hvilken  alkemisterna  satt  främst,  efter  hand  skjuten  i  bakgrunden,  men  i 
stället  började  man  forska  efter  de  väsentliga  beståndsdelarna,  som  inverkade 
på  kroppens  särskilda  organ  och  betingade  hans  sundhetstillstånd.  Ty  att 
dessa  beståndsdelar  kunde  vara  de  af  gammalt  antagna  tre  elementen:  salt,  svaf- 
vel  och  qvicksilfver,  fann  man  ganska  snart  vara  alldeles  oförenligt  med  de  un- 
der tiden  ökade  erfarenhetsrönen,  och  i  stället  erhöllo  nu  syror  och  alkali- 
ska salter  en  allt  mera  ökad  betydelse  och  användning.  Men  framställandet 
af  dessa  ämnen  kunde  ej  annat  än  medföra  många  nya  kemiska  upptäckter,  och 
redan  hos  Paracelsus  finna  vi,  trots  hans  orediga,  förryckta  uttryckssätt,  många 
antydningar,  att  han  ganska  väl  kände  till  en  stor  mängd  ämnen,  hvarom  man 
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före  honom  ej  haft  den  minsta  kännedom,  eller  hvilkas  egenskaper  förut 
varit  alldeles  missuppfattade,  äfvensom  att  han  utfunnit  många  nya  och  vig- 
ti^a  framställningsmetoder. 

Philippus  Aureolus  Theophrastus  Paracelsus  Bombastus  von 
Hohenheim  var  född  1493  i  Einsiedeln  i  Schweiz  och  erhöll  tidigt  af  sin 
far,  sorn  var  läkare,  undervisning  i  dennes  yrke,  äfvensom  i  astrologi  och  al- 
kemi.  Sina  öfriga  studier  synes  han  ha  gjort  på  många  håll,  ty  efter  egen 
uppgift  förde  han  i  sin  ungdom  ett  högst  äfventyrligt  lif,  medan  han  som  re- 
sande skolast  flackade  omkring  nästan  öfver  hela  Europa  och  i  österländerna. 
Genom  detta  sätt  att  studera  insamlade  han  visserligen  ett  för  den  tiden  ovan 
ligt  rikt  förråd  af  praktisk  erfarenhet,  men  deremot  var  det  ej  egnadt  att  bi-" 
bringa  honom  någon  verkligt  vetenskaplig  bildning.  Denna  bristande  underbyg- 

nad  ingaf  honom  äfven  ett  sådant 
förakt  för  all  grundlighet,  att 
han  t.  ex.  skröt  af  att  under  sina 
tio  års  resor  ej  ha  öppnat  en  en- 
da bok,  på  samma  gång  han  der- 
igenom  utan  tvifvel  af  ren 
stridslust  ofta  förmåddes  att 
mot  de  lärda  förfäkta  påståen- 
den, som  stodo  i  den  uppen- 
baraste motsägelse  mot  hvad 
han  förut  sagt.  Men  genom  sitt 
säkra  uppträdande,  det  hän- 
synslösa fördömandet  af  allt, 
som  ej  kom  från  honom,  samt 
sitt  käcka,  nymodiga  och  ori- 
ginela  tal-  och  skrifsätt  lycka- 
des Paracelsus  af  de  yngre  lä- 
karna och  den  stora  allmänheten 
tillvinna  sig  det  erkännande, 
som  den  lif  lige  fantasten  i  sin 
strid  mot  den  sega  konserva- 
tismen hos  henne  alltid  kan  påräkna.  Dessutom  voro  onekligen  hans 
stora  kunskaper  och  naturliga  snille  honom  till  hjelp,  medan  mycket,  livarvid 
hans  lärda  motståndare  hängde  fast,  bevisade  sig  vara  alldeles  nedruttet.  Han 
ville,  sade  han,  göra  vetenskapen  så  enkel,  att  äfven  den  ringaste  skulle  förstå 
honom,  och  de  föreläsningar  på  tyska  språket,  som  han  i  egenskap  af  professor 
i  naturalhistoria  och  medicin  höll  vid  universitetet  i  Basel,  slogo  kanske  ej 
mera  an  genom  sin  egendomlighet  i  öfrigt  än  genom  det  skenbart  populära 
framställningssättet,  som  visserligen  ofta  föll  in  i  det  triviala.  Men  oaktadt 
det  stora  inflytande,  han  i  alla  samhällets  lager,  med  undantag  af  de  lärdas 
åldriga  krets,  tillkämpat  sig,  blef  det  honom  dock,  i  följd  af  hans  hänsynslösa 
uppträdande,  omöjligt  att  bibehålla   sin  lärarplats.     Sedan  han  blifvit  afsatt, 


Paracelsus. 
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återtog  han  sitt  förra  kringflackande  lefnadssätt  och  dog  slutligen  i  elände  i 
Salzburg  1541. 

Samtidigt  med  Paracelsus,  men  i  allt  dennes  sannskyldiga  motsats,  lefde 
i  Sachsen  en  forskare,  h vilken,  ehuru  sjelf  läkare,  förblef  alldeles  oberörd  af 
den  häftiga  omstörtning  i  de  medicinska  och  kemiska  åsigterna,  som,  af  hans 
samtida  framkallad,  först  efter  dennes  död  förmådde  göra  sig  rätt  gällande, 
men  icke  desto  mindre  i  en  helt  annan  riktning  på  det  väsentligaste  förde 
kemin  framåt  samt  gaf  de  båda  med  henne  närbeslägtade  vetenskaperna  mi- 
neralogi och  hyttkonst  en  så  klart  framhållen  uppgift  och  så  mycket  nytt 
material,  att  man  kan  anse  honom  för  deras  egentlige  OTundläo-gare.  Denne 
man  var  Georg  Agricola, 
som,  född  i  Glaucha  nära 
Meissen  1494,  gjorde  sina  stu- 
dier i  Leipzig  samt  derefter 
äfven  vid  åtskilliga  italienska 
universitet.  Återkommen  till 
fäderneslandet,  föranleddes 
han  af  det  blomstrande  skick, 
som  Erzgebirges  bergsbruk  då 
företedde,  att  jemte  ut öf nin- 
gen af  sitt  läkaryrke  äfven  sy- 
seisätta sig  med  mineralogiska 
och  metallurgiska  forskningar. 
Han  slog  sig  alltså  ned  som 
läkare  i  Joachimsthal,  men 
flyttade  snart  till  Chemnitz, 
der  han  hade  bättre  tillfälle  att 
egna  sig  åt  sina  älsklingsstudier 
och  der  han  äfven  dog  1555. 
Han  begrofs  i  staden  Zeitz  i 
Preussen,  emedan  hans  pro- 
testantiska landsmäns  religiösa 
ofördragsamhet  vägrade  ho- 
nom, som  förblifvit  den  katolska  läran  trogen,  en  graf  i  sachsisk  jord. 

De  framsteg,  kemin  genom  honom  gjorde,  voro,  såsom  redan  blifvitnämdt, 
af  öfvervägande  metallurgisk  art.  Han  uppfann  en  malmrostningsmetod,  som 
medgaf  insamlandet  af  det  bortgående  svaflet,  och  gaf  anvisningar  rörande  kop- 
pargarning.  Genom  tillsatt  bly  utdrog  han  silfret  ur  koppar  och  jern.  Vidare 
visade  han,  huru  man  skulle  ur  malmerna  erhålla  vismut,  spetsglans  (svafvel- 
antimon)  och  qvicksilfver,  samt  utarbetade  tjenliga  metoder  för  fabriksmässig 
tillverkning  af  koksalt,  salpeter,  grön  vitriol  och  alun.  För  malmproberingen 
eller  utrönandet  af  malmernas  metallhalt  gaf  han  likaledes  högst  värdefulla 
föreskrifter,  som,  bland  annat  omfattande  lämpliga  proberingsapparater,  till 
början  af  det  adertonde  århundradet    förblefvo   allmänt  gällande.     Slutligen 


Fig.  3.     Georg  Agricola. 
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äras  lian  ock  af  mineralogerna  såsom  den,  hvilken  först  lyckades  på.  ett  nå- 
gorlunda systematiskt  och  för  vetenskapens  vidare  utveckling  fruktbringande 
sätt  ordna  och  klassdela  mineralen. 

Alla  dessa  hans  kemiska  arbeten  gå  sin  egen  sjelfständiga  väg,  helt 
och  hållet  oberörda  af  tideriv  arfvets  hufvudriktning,  och  vunno  derför  ej  un- 
der hans  lifstid  det  erkännande,  hvartill  deras  verkliga  värde  bort  berättiga 
dem.  Så  mycket  mera  är  det  derför  kulturhistoriens  {skyldighet  att  fram- 
hålla en  sådan  verksamhet.  Bland  Agricolas  samtida  och  närmaste  efter- 
följare fans  ingen  enda,  som  kunde  mäta  sig  med  honom  i  anderik  begåf- 
ning  och  allvarligt,  pligttroget,  sanningsälskande  forskningsnit,  och  allra  minst 
Paracelsus,  mot  hvars  åsigter  och  läror  striden  efter  hans  död  uppflammade 
ännu  häftigare.  Men  ehuru  visserligen  mycket  af  det,  som  bekämpades,  var 
oklart  och  falskt,  kunna  dock  Paracelsus'  motståndare  ej  tillvinna  sig  något 
synnerligt  deltagande,  ty  dels  voro  deras  påståenden  fullt  lika  falska  och 
oklara,  dels  ha  de  med  sin  maskstungna  auktoritetstro  ej  i  ringaste  mån 
gjort  vetenskapen  något  verkligt  gagn. 

Bland  anhängarna  af  Paracelsus  finna  vi  deremot,  jemte  en  hel  svärm 
charlataner  och  taskspelare,  t.  ex.  den  beryktade  Leonhard  Thurneisser, 
äfven  mycken  redlig  och  snillrik  forskning.  Turquet  de  Mayerne, 
född  i  Geneve  1573,  Oswald  Kr  o  11  i  slutet  af  samma  århundrade  och 
Adrian  von  Myn  si  ch  t  i  början  af  det  följande  höllo  genom  sitt  anseende 
den  goda  sådden  vid  lif,  medan  i  synnerhet  Andreas  Libavius,  död  1616, 
bidrog  till  skingrandet  af  de  gröfre  villfarelser,  som  från  det  medicinskt- 
kemiska  systemets  stiftare  vidlådde  det.  Begåfvad  med  en  utomordentlig 
observationsförmåga,  utarbetade  Libavius  en  hel  mängd  nya  metoder,  som  ej 
allenast  vid.  undersökningen  af  de  redan  före  honom  kända  läkemedlen,  utan 
äfven  för  framställandet  af  nya  kemiska  föreningar  blefvo  till  den  stör- 
sta nytta.  Den  metod  att  genom  upphettning  af  svafvel  med  salpeter  fram- 
bringa svafvelsyra,  som  ännu  i  dag  ligger  till  grund  för  svafvelsyretillverk- 
ningen,  härstammar  från  honom.  Spiritus  salis  f urnans  Libavii  aren  ännu 
bruklig  benämning  på  tennkloriden,  som  han  erhöll  genom  att  distillera  sublimat 
(qvicksilfverklorid)  med  tenn.  Gaserna  egnade  han  synnerlig  uppmärksamhet, 
och  sina  analytiska  föreskrifter,  som  egentligen  afsågo  malmprobering,  måste 
han  sjelf  på  det  noggrannaste  förstått  tillämpa,  ty  medelst  dem  var  han  i  stånd 
att  i  nästan  allt  i  handeln  förekommande  bly  påvisa  en  halt  af  silfver.  Huru 
gediget  och  fördomsfritt  han  gjorde  sina  slutsatser,  bevisas  bäst  deraf,  att  han 
härledde  mineralvattnens  halt  af  fasta  beståndsdelar  från  sådana  ämnen  i 
marken  och  hårda  berget,  som  vattnet  under  sitt  genomsilande  upplöst. 

I  jembredd  med  Libavius  står  Ange  lus  Sala,  hertigens  af  Mecklenburg 
lifmedikus,  men  öfver  dem  båda  höjer  sig  Johann  Baptist  van  Helmont, 
hvars  kraftiga  ande  visserligen  ej  kunde  frigöra  sig  från  den  tidens  falska 
föreställningar,  utan  än  hängaf  sig  åt  teologisk  mysticism,  än  tog  intryck  af 
det  alkemistiska  äflandet,  men  dock  mäktade  hos  sig  inrymma  hela  sin  sam- 
tids kunskapsmaterial  på  nästan    alla    områden    samt    genom   en  jemförande 
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granskning,  sofring  och  utgallring  göra  vetenskapen  de  största  tjenster. 
Onekligen  förleddes  han  af  sin  stora  produktiva  förmåga  och  sin  öfverläg- 
senhet  öfver  alla  samtida  vetenskapsmän  till  en  hög  tro  på  sina  egna  idéer, 
som  han  ofta  utan  tillräckligt  noggrann  pröfning  lemnade  fria  tyglar,  men 
med  det  brinnande  forskningsbegär  och  den  aldrig  hvilande,  anderika  verk- 
samhet, som  äro  för  van  Helmont  i  så  hög  grad  utmärkande,  skola  sådana 
svagheter  alltid  vara  förknippade  och  måste  vida  mer  än  nu  varit  det  på 
hans  tid,  då  hvarje  enskild  forskare  öfver  allt  endast  fann  allmänna  antyd- 
ningar, men  ingenstädes  någon  säker  vetenskaplig  qvarlåtenskap,  som  kun- 
nat tjena  till  utgångspunkt  och  måttstock. 

Mellan  van  Helmont  och  Paracelsus  råder  en  viss  likhet  till  karakteren, 
ehuru  hos  den  förre  benägenheten  för  luftiga  irrfärder  framträder  mycket  för- 
mildrad af  hans  allvarliga  forskningsnit,  grundliga,  lärdom  och  sedliga  karakter. 

Till  belysning  af  Helmonts  teoretiska  åsigter  må  nämnas,  att  han  helt 
och  hållet  förkastade  den  gamla  häfdvunna  aristoteliska  läran  om  de  fyra 
elementen,  men  tillade  vattnet,  som  den  hufvudsakliga  beståndsdelen  i  alla 
skapade  ting,  en  stor  betydelse.  Men  att  han  angående  dessas  elementära 
sammansättning  allt  igenom  hyste  temligen  falska  föreställningar,  säger  oss 
hans  orubbliga  tro  på  metallförvandlingen,  ehuru  han  ingalunda  lät  henne 
inverka  på  riktningen  af  sina  arbeten.  Helmont  var  den  förste,  som  mellan 
ångor  och  gaser  uppdrog  en  skilnad,  hvilken  egt  bestånd  i  århundraden. 
Han  observerade,  att  luftens  volym  minskas,  när  i  henne  ett  ämne  syrsat- 
tes. Genom  att  smälta  kiselsyra  med  ett  alkali  erhöll  han  ett  i  vatten  lös- 
ligt  glas  (vattenglas,  kiselvätska),  och  talrika  andra  rön,  som  vi  ej  kunna  i 
detalj  anföra,  bevisa  likaledes  hans  skarpa  blick  och  utmärkta  metod.  I  syn- 
nerhet angående  metallernas  föreningar  med  andra  ämnen  äro  hans  insigter 
mycket  omfattande  och  med  stor  reda  framstälda,  och  sådana  derifrån  här- 
ledda satser  som  t.  ex.:  ur  en  vätska  kan  intet  ämne  afskiljas,  som  hon  ej 
förut  innehåller  (koppar  ur  blå  vitriollösning),  eller:  ett  ämne  kan  ingå  tal- 
rika föreningar  och  öfvergå  frän  den  ena  till  den  andra  utan  att  deriö*enom 
förlora  något  af  sin  egendomliga  natur  och  vid  sitt  slutliga  afskiljande  blifva 
annorlunda  beskafFadt,  än  det  förut  var,  måste  haft  stort  inflytande  på 
kemins  vidare  utveckling.  Dessa  och  många  andra  satser  bära  prägeln  af 
en  så  klar  öfvertygelse  om  deras  sanning,  att  det  synes  oss  nästan  ofattligt, 
att  samme  man,  som  först  uttalade  dem,  dock  kunde  hänga  fast  vid  de  i 
alldeles  motsatt  riktning  löpande  alkemistiska  åsigterna. 

Rörande  hans  åsigter  om  det  organiska  lifvet  vilja  vi  ej  vidare  utbreda 
oss,  emedan  de  för  kemins  utveckling  ej  ha  annan  betydelse,  än  att  de  gjor- 
de de  derur  härledda  medicinska  teorierna  till  ett  hufvudstudium  för  lä- 
karna och  sålunda  medelbart  skaffade  dessa  teorier  många  anhängare  och  gynnare. 
Men  redan  nu  börjar  en  och  annan  vid  sina  kemiska  forskningar  be- 
trakta både  alkemi  och  medicin  som  bisaker  samt  mera  uteslutande  sysei- 
sätta sig  med  undersökningen  af  de  verkliga,  egendomliga  förändringar,  som 
det  materiela  stoffet  undergår,  d.  v.  s.  studera  kemin  för  hennes  egen  skull. 
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Bland  dem  bör  för  sitt  stora  inflytande  på  kemins  framtid  Johann  Ru- 
dolph  Glauber  i  synnerhet  framhållas.  Han  föddes  1604  i  Karlsstadt  i 
Baiern,  men  om  hans  lefnadsförhållanden  vet  man  föga  mera,  än  att  han 
vistades  en  längre  tid  i  Salzburg,  hvarifrån  han  flyttade  först  till  Kitzingen 
i  Baiern  samt  vidare  till  Frankfurt  am  Main,  Köln  och  slutligen  Holland, 
der  han  dog  i  Amsterdam  1668. 

Glauber  var  ingalunda  fri  från  sin  tids  falska  föreställningar,  men  detta 
bekymrar  oss  föga,  emedan  de  ha  ingenting  att  skaffa  med  hans  talrika  upp- 
täckter, som  här  intressera  oss  mest  och  ådagalägga,  att  hans  rika  observa- 
tionsförmåga  öfverträffat  alla  hans  samtidas.  I  förklaringen  af  många  kemi- 
ska  processer  var  han  ganska  lycklig,  och  de  slutsatser,  hvartill  han  sålunda 
kom,  hade  ej  sällan  ett  praktiskt  värde,  emedan  de  gåfvo  goda  upplysnin- 
gar om  salternas  kemiska  natur,  om  de  kemiska  frändskapslagarna  o.  s.  v. 
Genom  att  låta  olika  ämnen  inverka  på  hvarandra  framstälde  Glauber  många 
nya  föreningar  eller  tillverkade  på  ett  nytt  och  enklare  sätt  sådana,  som 
förut  varit  kända.  En  af  dessa  kemiska  föreningar,  som  snart  för  sin  me- 
dicinska  nytta  kom  mycket  i  ropet,  har  gjort  hans  namn  allmänt  kändt: 
svafvelsyradt  natron  kallas  ännu  i  dagligt  tal  glaubersalt. 

Af  Glaubers  anvisningar  har  derför  ock  den  kemiska  teknologin  dragit 
mycket  stor  nytta.  Exempelvis  må  nämnas:  tillverkningen  af  salpeter  och 
olika  färgade  glas,  färgarkonsten  och  metallurgin.  Den  ledande  tanken  vid 
hans  forskningar  var  att  bringa  den  nyttiga  användningen  af  de  i  naturen 
nedlagda  skatterna  till  den  största  möjliga  höjd,  och  hans  sex  band  digra 
arbete  Teutschlands  w  o  hl  far  t  har  till  sin  enda  hufvuduppgift  att  påpeka 
detta  lands  gynsamma  förhållanden,  genom  hvilkas  ändamålsenliga  använd- 
ning dess  invånare  ej  allenast  skulle  kunna  tillgodose  sina  egna  behof,  utan 
äfven  ha  åtskilligt  öfver  för  utlandet. 

Ehuru  Glauber  ej  tog  någon  omedelbar  befattning  med  iatrokemisternas 
åsigter,  har  han  dock  medelbart  genom  framställandet  af  så  många  kemiska 
ämnen,  hvaribland  flera  visade  sig  vara  mycket  kraftiga  läkemedel,  på  me- 
dicinen utöfvat  ett  betydligt  inflytande,  i  det  de  kemiska  preparaten  cleri- 
genom  erhöllo  en  allt  större  användning  inom  läkarkonsten. 

Men  den  rent  medicinska  kemin,  hvilken  endast  betraktar  den  mensk- 
liga  organismen  som  ett  alster  af  sura  och  basiska  ämnen  samt  härleder 
alla  sjukdomsformer  från  åtskilliga  förändringar  i  kroppsvätskornas  kemiska 
egenskaper,  denna  kemiska  rmfvudriktning,  och  följaktligen  äfven  hela  det  tide- 
hvarf,  som  vi  nu  betrakta,  finner  sitt  fullständigaste  uttryck  i  Franz  de  la 
Boé  Sylvius.  Född  1614  i  Hanau  af  en  ädel  holländsk  familj,  erhöll  han 
sin  medicinska  bildning  vid  universiteten  i  Leijden  och  Basel,  hvarefter  han 
slog  sig  ned  som  läkare  först  i  Hanau  och  sedan  i  Amsterdam.  1654  utnämdes 
han  till  medicinsk  professor  i  Leijden,  der  han  ock  dog  1672.  Hans  rika  begåf- 
ning  och  höga  bildning  samt  det  i  allo  tillvinnande  sätt,  som  åtminstone  under 
början  af  hans  verksamhet  utmärkte  honom,  skaffade  hans  åsigter  stort  gehör. 
Han  gick  längre  än  sin  store  företrädare  van  Helmont,  hvilken  antog  ett  gåt- 
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likt,  meimiskan  inneboende  andeväsen,  benämdt  arkeus,  som  förmedlare  af 
åtskilliga  fysiologiska  förrättningar  och  i  synnerhet  matsmältningen.  Hvarje 
slags  andeinverkan  förnekades  af  Sylvius,  som  i  den  skiftande  mängden  och 
kemiska  beskaffenheten  af  spotten,  gallan  och  bukspottskörtelns  saft  såg  de 
enda  verkande  orsakerna  till  de  olika  matsmältningssymptom,  vi  förmå  ur- 
skilja. På  liknande  sätt  förklarar  han  alla  andra  förändringar  i  menniskans 
organism,  och  hela  läkarkonsten  är  enligt  honom  ingenting  annat  än  en  sär- 
skild afdelning  af  den  tillämpade   kemin. 

Sylvius,  som  betecknar  den  medicinska  kemins  höjdpunkt,  afslutar  hen- 
ne äfven,  ty  ehuru  hans  anhängare  ännu  någon  tid  vidmakthöllo  hans  läro- 
bygnad,  utbildade  sig  läkarkonsten  efter  hand  allt  mer  till  en  särskild  veten- 
skap, som  dock  till  en  viss  grad  inrymde  plats  åt  kemin,  medan  denna  äf- 
ven å  sin  sida  började  röra  sig  mera  otvunget  och,  såsom  redan  under  Glau- 
ber,  dels  allt  mera  vända  sig  åt  det  tekniska  området,  dels  genom  en  inåt 
gående  utbildning  småningom  antaga  den  oberoende  ställningen  af  en  särskild 
vetenskap.  Kedan  hos  Tachenius,  en  af  Sylvius'  mest  framstående  efter- 
följare, finna  vi  inom  den  kemiska  analysen  vigtiga  erfarenheter  så  väl  i  af- 
seende  å  upptäckandet  medelst  reagentier  af  åtskilliga  kemiska  ämnen  i  de 
föreningar,  der  de  förekomma,  som  äfven  beträffande  de  särskilda  bestånds- 
delarnas relativa  vigtförhållanden. 

Den  nyare  kemin  eller  den  vetenskapliga  naturforskning,  som  har 
till  föremål  att  undersöka  de  kroppsliga  tingens  materiela  beskaffenhet,  att 
utvisa  deras  elementära  beståndsdelars  både  art  och  myckenhet,  att  genom 
utifrån  verkande  fysiska  krafter,  såsom  värme,  ljus,  elektricitet  o.  s.  v., 
eller  det  kemiska  frändskapsförhållandet  till  andra  ämnen  sönderdela,  sam- 
mansätta och  i  allmänhet  till  deras  inre,  materiela  natur  på  hvarjehanda 
sätt  förändra  dem,  har  visserligen  ej  på  en  gång  i  ordnadt  skick  fram- 
trädt  ur  naturforskningens  tidigare  skede.  Redan  långt  förut  påträffa  vi  åt- 
skilliga kemiska  forskningar,  rön  och  experiment,  som  bära  en  äkta  vetenskap- 
lig karakter,  men  dock  på  det  hela  förekomma  så  enstaka,  att  de  ej  kunnat 
verka  bestämmande  på  den  allmänna  beskaffenheten  och  riktningen  af  de 
kemiska  studierna,  hvarför  ock  dessas  positiva  resultat  då  ännu  voro  jem- 
förelsevis  ganska  ringa.  Men  i  medlet  af  sjuttonde  århundradet  vänder  sig 
bladet.  Åtskilliga  oupphörligt  återkommande  naturfenomen  finner  man  vara 
kemiska  processer,  och  deras  utforskande  blir  nu  hufvudsak.  Det  naturfeno- 
men, som  låg  närmast  till  hands,  förbränningen,  ådrog  sig  i  främsta  rum- 
met kemisternas  uppmärksamhet,  och  den  förklaring,  man  deråt  gaf,  blef  för 
kemin  epokgörande.  I  ordningen  följer  alltså  nu  att  närmare  redogöra  för 
den  åsigt  rörande  förbränningsfenomenet,  som  vid  nyss  nämda  tidpunkt  bör- 
jade blifva  rådande. 

Den  flogistiska  teorin.  Det  är  redan  förut  nämdt,  att  den  nyare 
kemins  historia  omfattar  två  hufvudperioder.  Under  den  förra  af  dessa  sysei- 
sätter man  sig  endast  med  qvalitativa  undersökningar  och  bestämningar  för 
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att  t.  ex.  utröna  de  till  sin  kemiska  natur  olika  beståndsdelar,  hvaraf  ett  ämne 
är  sammansatt;  under  den  senare  deremot  tillkommer  äfven  det  qvantitativa 
bestämmandet  af  de  relativa  vigtförhållanden,  hvarunder  vissa  ämnen  med  hvar- 
andra  ingå  vissa  bestämda  föreningar  eller  ur  dessa  föreningar  afskiljas.  Att 
således  den  nyare  kemin  under  sin  förra  period  ännu  ej  förstod  använda  ett 
af  de  vigtigaste  medlen  att  komma  sanningen  på  spåren,  är  lätt  insedt,  och 
det  bör  då  ej  förvåna  oss,  om  vi. påträffa  godtyckliga  antaganden  af  vissa  ämnen, 
genom  hvilkas  tillkomst  eller  afskiljande  de  kemiska  processerna  skulle  åstad- 
kommas. Emedan  man  ej  brydde  sig  om  att  fästa  närmare  afseende  vid  en 
kropps  olika  vigt  före  och  efter  hans  kemiska  förändring,  ej  heller  lät  det  vara 
sig  angeläget  att  söka  särskildt  framställa  dessa  förmodade  ämnen,  och  alltså 
hvarje  kontroll  rörande  dem  fattades,  kunde  man  tillägga  dem  sådana  egen- 
skaper, som  passade  in  på  de  olika  teorierna.  Ett  sådant  af  kemisterna  ska- 
padt  ämne  var  flogiston,  om  hvars  verklighet  de  halftannat  århundrade 
igenom  voro  öfvertygade,  utan  att  någon  enda  ibland  dem  föll  på  den 
tanken  att  söka  göra  sig  bekant  med  dess  särskilda  egenskaper.  Man  upp- 
fann flogiston  för  att  förklara  förbränningen,  och  om  dess  verksamhet  bildade 
man  sig  en  sådan  föreställning,  att  hon  syntes  öfverensstämma  med  de  rö- 
rande denna  kemiska  process  gjorda  iakttagelser. 

Huru  oriktig  denna  förbränningsteori  än  var,  har  hon  dock  gjort  kemin 
stort  gagn  derigenom,  att  hon  med  hvarandra  förknippat  en  hel  serie  särskilda 
rön  och  framhållit  någonting  för  dem  alla  gemensamt,  hvarigenom  deras  öf- 
verblickande,  jemförande  och  pröfning  på  det  väsentligaste  underlättades. 
Den  åsigten,  att  ur  hvarje  brinnande  kropp  något  afskiljes,  som  blir  synligt 
i  form  af  låga,  och  att  de  efter  förbränningen  återstående  ämnena  varit  be- 
ståndsdelar af  den  uppbrända  kroppen,  är  mycket  gammal  och  blef  af  Boyle, 
Kunkel  och  Becher,  den  nyare  kemins  tre  äldsta,  mera  framstående  repre- 
sentanter, antingen  öppet  försvarad  eller  åtminstone  i  tysthet  gillad.  Frågan 
gälde  endast  att  kunna  göra  begripligt,  hvad  man  egentligen  menade  med 
detta  obekanta  något,  som  bortgick,  och  huru  man  borde  tänka  sig  förenin- 
gen mellan  flogiston  och  det,  som  i  öfrigt  fans  i  den  bränbara  kroppen.  Men 
detta  gjorde  Stahl  på  ett  så  snillrikt  och  uttömmande  sätt,  att  hans  teori 
lätt  och  beqvämt  lät  inpassa  sig  med  samtliga  då  kända  kemiska  iakttagel- 
ser och  kunde  ur  endast  qvalitativ  synpunkt  på  ett  ganska  nöjaktigt  sätt 
förklara  alla  förbränningsfenomen. 

»Alla  bränbara  kroppar»,  så  lydde  Stahls  lära,  »både  organiska  och 
oorganiska,  innehålla  en  gemensam  beståndsdel,  flogiston;  vid  förbränningen 
bortgår  detta  ämne,  och  allt  efter  den  större  eller  mindre  myckenhet,  hvari  det 
förefinnes,  samt  den  större  eller  mindre  häftighet,  hvarmed  det  aflägsnar  sig, 
se  vi  antingen  en  låga  eller  ock  endast  långsamt  fortgående  förändringar,  såsom 
vid  metallernas  oxidering,  röstning  och  förkalkning.  Kol,  svafvel,  fosfor  m, 
m.  hålla  ganska  mycket  flogiston.  Genom  förbränning  af  svafvel  eller  fos- 
for erhållas  vissa  syror,  som  således  måste  ha  funnits  i  dessa  kroppar  före- 
nade med  flogiston  o.  s.  v.» 
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Man  hade  redan  lärt  sig  inse,  att  metallernas  oxidering  eller,  såsom  hon 
då  kallades,  förkalkning  ej  vore  någonting  annat  än  en  mycket  långsam  för- 
bränning. Liksom  svafvel  ansågs  vara  en  förening  af  svafvelsyra  och  flogiston, 
borde  alltså  jern  betraktas  som  en  förening  af  jernrost  och  flogiston,  och  på 
samma  sätt  tillämpades  den  flogistiska  teorin  på  andra  ämnen.  För  att  af 
jernrost  erhålla  jern  måste  man  tillföra  henne  flogiston.  Detta  lyckades  genom 
att  "upphetta  jernrosten  i  blandning  med  en  på  flogiston  rik  kropp,  t.  ex.  kol, 
som  naturligtvis  då  förbrann.  Man  ser  af  detta  exempel,  att  Stahls  teori 
ganska  väl  öfverensstämde  med  den  da  varande  praktiska  erfarenheten.  Det 
dröjde  emellertid  ej  länge,  förr  än  man  fann,  att  vid  åtskilliga  af  dessa  pro- 
cesser, hvarvid  flogiston  för- 
menades bortgå,  t.  ex.  vid 
jernets  förvandling  till  jern- 
rost, det,  som  endast  skulle 
ha  varit  en  del,  en  åter- 
stod, vägde  mer  än  det 
hela,  men  långt  ifrån  att 
fästa  sig  vid  en  sådan  ögon- 


<Jfc^te" 


skenlig  motsägelse,  omtala- 


des  detta  endast  som  en 
genom  erfarenheten  af  gjord 
sak,  hvilken  man  till  och 
med  sökte  sålunda  förklara, 
att  flogiston,  såsom  varande 
lättare  än  luften,  sträfvade 
att  lyfta  den  kropp,  hvar- 
med  det  ingått  förening, 
och  att  följaktligen  denna 
kropp  måste  väga  mera, 
när  han  förlorat  sitt  flogi- 
ston. Den  flogistiska  teorin 
befans,  med  ett  ord,  vara 
en  sammanhållningspunkt, 
kring  hvilken  de  allra  flesta 

kemiska  fenomen,  som  voro  af  någon  vigt,  läto  på  ett  öfverskådligt  och  lätt- 
fattligt sätt  gruppera  sig,  och  blef  härigenom  en  lag,  som  af  och  genom  de 
omkring  medlet  af  sjuttonde  århundradet  stiftade,  talrika  lärda  sällskapen 
vann  erkännande  och  spridning. 

Men  vi  vilja  nu  närmare  betrakta  de  män,  hvilka  genom  sin  rena,  all- 
varliga naturforskning  lade  den  egentliga  grunden  till  kemin,  denna  vetenskap, 
som  varit  en  af  de  mäktigaste  häfstängerna  till  höjande  af  mensklighetens 
kultur.  Bland  dem  intager  Robert  Boyle  genom  sitt  kraftiga  snille  och  en 
brinnande  sanningskärlek,  hvilken  han  på  det  ädlaste  sätt  lagt  i  dagen,  ett  af 
de  främsta  rummen.     Född   den   2b  januari  1626  i  Youghal  i  det  irländska 
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grefskapet  Mimster,  företog  han  efter  erhållen  sorgfällig  uppfostran  ännu  helt 
ung  resor  i  Frankrike  och  Schweiz  och  uppehöll  sig  en  längre  tid  i  Geneve. 
Men  det  oroliga  tillståndet  i  hans  fädernesland,  hvarigenom  han  lopp  fara  att 
förlora  sin  förmögenhet,  kallade  honom  tillbaka,  och  nu  vände  han  sig  först 
till  Oxford  och  sedermera  till  London,  der  han  i  synnerhet  egnade  sina  kraf- 
ter åt  det  kort  förut  inrättade  lärda  samfundet  Royal  society.  Här  dog 
han  ock  1691  som  president  för  detta  samfund,  lemnande  om  sig  det  beröm- 
liga vitsordet  att  hafva  på  det  mest  högsinnade  och  oegennyttiga  sätt  offrat 
sina  krafter  för  det  ädlaste  mål.  Sin  största  betydelse  har  Boyle  derigenom, 
att  han,  liksom  Bacon,  hvars  dödsår  sammanfaller  med  Boyles  födelseår,  vid 
all  naturforskning  tog  experimentet  till  utgångspunkt  och  rättesnöre.  Med 
hans  varsamma  natur  var  det  oförenligt  att  strax  uppställa  nya,  ovissa  anta- 
ganden, der  han  insåg,  att  de  gamla  ej  längre  hölie  streck.  Noga  bepröf- 
vade,  faktiska  rön  voro  för  honom  den  enda  grundval,  Ii  varpå  de  deraf  med 
nödvändighet  dragna  slutföljderna  sedan  skulle  sjelfva  resa  sin  bygnad,  och 
de  experimentala  kunskaper,  hvarmed  han  riktade  det  fysiska  och  kemiska 
vetandet,  buro  äfven  i  en  senare  tid  den  herligaste  frukt. 

Det  var  Boyle,  som  först  fäste  uppmärksamhet  på  den  egenskap  hos 
gaser,  som  vanligen  kallas  den  mariotteska  lagen.  Vidare  har  han  ganska 
riktigt  funnit,  att  så  väl  genom  andningsprocessen  som  vid  förbränning  nå- 
gonting ur  luften  fortares,  äfvensom  att  vid  metallernas  oxidering  den  bil- 
dade rosten  väger  mera  än  den  förut  befintliga  metallen.  Han  var  således 
ganska  nära  den  riktiga  förklaringen  af  kemins  vigtigaste  process,  men  att 
draga  den  yttersta,  afgörande  slutsatsen  af  de  sorgfälligt  gjorda  iakttagel- 
serna var  i  följd  af  hans  försigtiga,  för  tvifvel  benägna  skaplynne  mera,  än 
han  vågade.  Boyle  hade  frigjort  sig  från  sin  tids  irrmeningar,  men,  i  högsta 
grad  anspråkslös,  nöjde  han  sig  med  de  gjorda  iakttagelserna,  i  stället  för 
att  på  dem  grunda  system  och  hypoteser,  som  han  i  följd  af  iakttagelsernas 
då  varande  ståndpunkt  befarade  möjligen  ej  skulle  komma  sanningen  när- 
mare än  de  antaganden,  han  funnit  vara  falska  Då  vi  emellertid  hos  en  så 
samvetsgrann  forskare  påträffa  en  utbildad  teori  om  den  kemiska  frän d- 
s kap  en,  böra  vi  derför  genast  ha  anledning  att  sluta,  att  endast  ett  rikhaltigt 
förråd  af  sorgfälligt  pröfvade  iakttagelser  kunnat  förmå  honom  att  uppställa 
en  sådan,  och  denna  teori,  för  hvilken  vi  här  ej  kunna  närmare  redogöra, 
hvilar  i  sjelfva  verket  på  en  så  riktig  uppfattning  af  de  gjorda  observatio- 
nerna, att  hon  i  det  väsentliga  öfverensstämmer  äfven  med  nutidens  åsigter. 

Denna  Boyles  teori,  som  tidigare  än  någon  annan  ger  oss  en  sant  veten- 
skaplig, omfattande  kemisk  öfverblick,  blef  af  högsta  vigt  så  väl  för  beskrif- 
ningen  af  de  olika  kemiska  grupperna:  alkalier,  syror  och  salter,  och  uppdra- 
gandet af  gränserna  emellan  dem  som  äfven  för  det  analytiska  bestämmandet 
af  dessa  ämnens  beståndsdelar,  i  afseende  hvarå  Boyle  visade,  att  man  af  de 
färgförändringar,  fällningar  m.  m.,  som  framkallades  genom  olika  lösningars 
ömsesidiga  inverkan,  mången  gång  kunde  med  säkerhet  sluta  till  dessa  lösnin- 
gars kemiska  beskaffenhet.    Men  liksom  Boyle  i  alla  afseenden  visade  sig  vara 
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en  med  stor  tankekraft  samt  klar  och  skarpsynt  blick  rikt  begåfvad  veten- 
skapsman, förstod  han  äfven  att  verka  gagnande  för  det  praktiska  lifvet. 
Måno^a  kemiskt  tekniska  metoder  blefvo  af  honom  förbättrade,  andra  har  han 
uppfunnit,  och  man  vore  nästan  frestad  att  tro,  att  för  hans  siarblick  allt 
visat  sig  endast  i  sin  rätta  gestalt  och  sagt  honom,  på  hvad  sätt  det  skulle 
kunna  nyttigast  användas. 

Af  stor  vigt  för  spridningen  af  de  kemiska  kunskaperna  blefvo  de  om- 
kring medlet  af  det  sjuttonde  århundradet  stiftade  lärda  samfunden,  hvari- 
bland  några  ganska  snart  började  utgifva  periodiska  tidskrifter,  som  innehöllo 
meddelanden  om  de  gjorda  upptäckterna.  Äldst  bland  dem  alla  är  den  ännu 
bestående  academia-csesarea-leopoldina,  som  uppstod  ur  en  1631  af 
några  läkare  i  Schweinfurt  bildad  förening.  Från  år  1670  utgaf  hon  årligen 
sina  Miscellanea  curiosa,  och  två  år  senare  erhöll  hon  stadfästelse  af  kej~ 
sar  Leopold  I.  Andra,  samfund  ha  visserligen  omedelbart  verkat  mera  för 
vetenskapen,  men  det  var  dock  denna  akademi,  som  genom  sitt  föredöme  gaf 
första  uppslaget  till  alla  de  öfriga. 

Näst  Boyle  ha  vi  att  omnämna  K  un  kel,  som,  ehuru  ännu  syslande 
med  alkemi,  likväl  gjort  åtskilliga  värdefulla  upptäckter,  bland  andra  konsten 
att  bereda  fosfor,  vidare  Becher,  född  i  Speier  1635,  som  i  synnerhet  ge- 
nom sin  af  Stahl  vidare  utförda  förbränningsteori  utöfvade  stort  inflytande  på 
hela  denna  kemiska  tidsålder,  samt  i  Frankrike  Hornberg  och  Lémery, 
båda  medlemmar  af  académie  des  sciences  i  Paris,  af  hvilka  den  förre 
gjorde  hvarjehanda  kemiska  upptäckter  och  äfven  uppfann  ett  och  annat 
tekniskt  preparat,  såsom  tusch,  karminlack,  en  jernfernissa  o.  s.  v.,  medan 
den  senare  mest  verkade  som  lärare  i  kemi  för  ett  stort  antal  från  alla  håll 
tillströmmande  lärjungar. 

Men  af  större  betydenhet  än  alla  dessa  är  Georg  Ernst  Stahl,  född 
1660  i  Ansbach  i  Baiern,  så  väl  genom  sina  kunskaper,  hvilka  gjorde  honom 
till  en  af  sin  tids  lärdaste  män,  som  genom  sina  sanningsälskande  och  sam- 
vetsgranna forskningar,  hvilka  gåfvo  hans  åsigter  ett  epokgörande  inflytande. 
Hans  många  kemiska  rön,  så  högt  de  än  böra  uppskattas,  äro  dock  för  kemins 
historia  af  mindre  betydelse  än  hans  på  Bechers  åsigter  grundade  förbrännings- 
teori, som  under  namn  af  den  flogistiska  blef  för  hela  tidehvarfvet  tongifvande. 
Ty  ehuru  visserligen  några  strängt  pröfvande,  experimenterande  kemister,  och 
i  synnerhet  Friedrich  Hoffmann  (född  1660  i  Halle,  der  han  1693  blef  det 
nya  universitetets  förste  professor  i  medicin  och,  efter  att  en  kortare  tid  ha 
uppehållit  sig  i  Berlin  som  konung  Friedrich  Wilhelms  lifmedikus,  dog  1742), 
läto  förstå,  att  det  vid  förkalkningsprocessen  ej  gerna  kunde  bli  fråga  om 
något  bortgående  ämne,  enär  metallen  vid  denna  sin  förändring  tilltoge  i  vigt, 
lemnades  dock  sådana  inkast  utan  afseende,  eller  ock  bemöttes  de  på  redan 
förut  anförda  sätt.  Den  flogistiska  teorin,  som  omfattade  alla  den  tiden  sam- 
lade qvalitativa  kemiska  rön  och  kunskaper,  utgjorde  en  allmän  grundåsigt, 
som,  ehuru  falsk,  dock  var  för  sin  tid  tillfyllestgörande,  emedan  hon,  utom  i 
nyss  anförda  punkt,  passade  väl  i  stycke  ined  allt,  hvad  man  då  visste.  Hon  var 
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den  äldsta  och  länge  äfven  den  enda,  som  förmådde  samordna  det  rika  för- 
rådet af  mer  och  mindre  strödda  kemiska  kunskaper  till  ett  vetenskapligt 
helt,  och  härigenom  förklaras  ganska  lätt  det  erkännande,  hon  rönte.  Mycket 
bestämdare  än  Stahls  samtida,  t.  ex.  Boerhave,  uttala  sig  för  denna  teori 
hans  efterföljare:  Kaspar  Xeumann,  Eller,  Johann  Heinrich  Pott  och 
den  utmärkte  Andreas  Sigismund  Mar  g  gr  af,  hvars  namn  genom  upp- 
täckandet af  hvitbetans  sockerhalt  och  de  anvisningar,  han  gaf  för  sockrets 
utvinnande,  är  nära  förenadt  med  en  af  den  nyare  kemiska  teknologins  vig- 
tigaste  grenar.  De,  som  utom  Tyskland  mest  bidrogo  till  den  flogistiska 
teorins  utbredning,  voro  Etienne  Franc^ois  Geoffroy  och  hans  bror 
Claude  Joseph,  Jean  Hellot,  Louis  Duhamel  och  Joseph  Macquer 
(född  1718,  död  1784). 

Den  flogistiska  teorins  historia  sammanfaller  under  denna  tid  helt  och 
hållet  med  kemins  allmänna,  ty  flogiston  spelade  hufvudrolen  ej  allenast  i 
de  vigtigaste  då  kända  kemiska  processerna,  utan  äfven  i  snart  sagdt  alla 
andra  materiela  förhållanden  och  förändringar.  Med  den  relativa  mycken- 
heten af  detta,  som  man  trodde,  öfver  allt  förekommande  ämne  samt  den 
olika  graden  af  dess  utjagande  sattes  de  yttre  tingens  kemiska  egenskaper 
och  deras  inverkan  pä  hvarandra  i  nära  sammanhang.  Så  t.  ex.  ansågs  flo- 
giston vara  det  ämne,  som  åstadkom  den  vackra  färgen  i  berlinblått,  eme- 
dan genom  upphettning  denna  färg  förstördes. 

Men  småningom  gjordes  dock  allt  flera  rön,  för  hvilkas  förklaring  den 
flogistiska  teorin  ej  längre  ville  räcka  till.  Af  den  röda  qvicksilfveroxiden  er- 
hölls genom  upphettning  metalliskt  qvicksilfver,  utan  att  härtill  behöfdes  något 
ämne,  som  hade  flogiston  att  aflåta.  Dessa  och  dylika  sakförhållanden  kunde  ej 
annat  än  rubba  förtroendet  till  den  herskande  åsigten,  och  det  är  i  synner- 
het tre  engelska  kemister,  Black,  C  även  di  sh  och  Priestley,  som  ur  den- 
na synpunkt  förtjena  omnämnas,  emedan  de  genom  sina  arbeten  mest  bidro- 
go till  den  flogistiska  bygnadens  stundande  fall.  Genom  Newton  hade  i 
naturforskningen  en  viss  matematisk  stränghet  ingjutits,  och  härigenom  för- 
klaras den  helsosamma,  nyktra  naturåskådning,  som  utmärkte  den  engelske 
naturforskaren  gent  emot  de  utländska  kemisternas  öfvervägande  håg.  för 
spekulativt  grubbel.  Till  och  med  när  han  bekände  sig  till  deras  åsigter, 
skedde  det  mera  till  formen  än  i  verkligheten. 

Ehuru  Black  måhända  till  en  början  verkligen  hyllade  Stahls  teori,  blef 
han  dock,  emedan  han  lärde',  att  vid  den  kemiska  forskningen  synnerligt 
afseende  borde  fästas  vid  de  qvantitativa  förhållandena,  en  af  dem,  som 
mest  bidrogo  till  samma  teoris  undergräf vande,  och  han  drog  ej  i  betän- 
kande att  ansluta  sig  till  nya  åsigter,  när  de  gamlas  oriktighet  blifvit  ådaga- 
lagd. Flera  af  hans  egna  forskningsresultat  kunde  efter  det  då  gängse  före- 
ställningssättet ej  förklaras,  men  i  synnerhet  blef  hans  upptäckt,  att  en  gas, 
kolsyra,  kunde  förena  sig  med  de  kaustika  alkalierna,  hvilka  derigenom  för- 
lorade sin  frätande  egenskap,  samt  att  hvarje  sådan  förening  vägde  mera  än 
det  kaustika  alkali,  det  innehöll,  ett  i  flera  hänseenden  högst  vigtigt  vetenskap- 
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ligt  förvärf.  Hon  beredde  nämligen  ökadt  insteg  åt  den  öfvertygelsen,  att 
ej,  såsom  flogistons  anhängare  fortfarande  läto  passera,  en  tyngre  kropp 
kunde  utgöra  beståndsdel  af  en  lättare,  men  derjemte  riktade  Kon  äfven  for- 
skarens uppmärksamhet  på  ett  dittills  alldeles  åsidosatt  eller  åtminstone  föga 
beaktadt  område,  nämligen  gasernas. 

Genom  deras  undersökning  utmärkte  sig  Cavendish,  som  under  åren 
1766 — 85  framlade  en  hel  serie  af  beundransvärda  forskningsresultat.  Så  t.  ex. 
upptäckte  han  vätgasen,  som,  emedan  han  bortgår  vid  vissa  metallers  oxide- 
ring  i  utspädda  syror,  af  honom  antogs  vara  just  flogiston.  Han  undersökte 
de  kolsyrade  salterna  och  fann  vidare,  att  luften  innehåller  en  alltid  lika 
stor  qvantitet  syre,  ett  ämne,  som  Priestley  kort  förut  lyckats  framställa.  Men 
hans  vigtigaste  upptäckter  voro,  dels  att  vattnet  består  af  väte  och  syre  samt 
att  vid  vätgasens  förbränning  i  syrgas  förbrännings  alstret,  vattnet,  väger 
alldeles  lika  mycket  som  de  båda  gaserna  förut  vägde  tillsammans,  dels 
att  kolsyra  endast  bildas  genom  förbränning  af  organiska  ämnen.  Till  dessa 
upptäckter  ansluter  sig  en  mängd  andra,  ej  mindre  väsentliga ;  men  huru  af- 
gjordt  de  än  talade  för  en  omgestaltning  af  den  kemiska  teorin,  kunde  dock 
Cavendish  ej  af  dem  förmås  till  affall  från  Stahls  lära,  derigenom  'sjelf  för- 
ringande det  stora  värdet  af  sina  forskningar. 

Undersökningen  af  gasarterna  blef  efter  Cavendish,  som  dock  sjelf  med- 
hunnit endast  ett  färre  antal,  utgångspunkten  för  den  nya  epok,  hvartill 
Priestley  genom  en  stor  mängd  nya  iakttagelser  på  det  ännu  temligen  o- 
uppodlade  fältet  lade  en  djup  och  säker  grund.  Joseph  Priestley  var  född 
1733  i  Fieldhead,  en  by  nära  Leeds  i  Yorkshire.  Af  fadern  bestämd  för 
handelsyrket,  började  han  först  i  sitt  nittonde  år  studera  teologi  och  de  gamla 
språken,  och  under  en  stor  del  af  sitt  oroliga,  omskiftande  lif  fortfor  han 
sedan  att  verka  som  dissenterprest  och  lärare.  Först  vid  25  års  ålder  ser 
man  honom  vända  sin  håg  till  naturvetenskaperna,  och  endast  den  omstän- 
digheten, att  han  sedan  ej  fick  uteslutande  egna  sin  tid  åt  naturforskning, 
torde  man  få  tillskrifva,  att  han  ofta  sjelf  ej  insåg,  hvarthän  hans  upptäckter 
verkligen  ledde,  och  derför  ej  sällan  måste  med  andra  dela  den  vetenskapliga 
ära,  som  genom  några  af  hans  upptäckter  lätt  dragna  slutföjjder  skulle  ha 
blifvit  uteslutande  hans.  Han  var  den  förste,  som  i  isolerad  form  framstälde 
de  flesta,  vigtigare  gasarterna  eller  åtminstone  utfann  förbättrade  metoder 
för  deras  erhållande  och  undersökning.  Utom  syret  upptäckte  han  qväfoxi- 
dul-  och  koloxidgaserna,  vidare  framstälde  han  svafvelsyrlighetsgas,  klorväte-, 
ammoniak-  och  fluorkiselgas,  hvartill  ännu  skulle  kunna  läggas  en  hel  mängd 
andra  nya  rön  samt  många  ämnen,  hvilkas  kemiska  beskaffenhet  Priestley  no- 
ga undersökt.  Men  liksom  Cavendish  förblef  han  till  slutet  af  sin  lefnad 
en  anhängare  af  Stahl. 

Samtidigt  finna  vi  i  Sverige  ett  af  Linné  väckt,  mycket  lefvande  nit  för 
naturvetenskaperna.  I  Upsala  innehade  Torbern  Bergman,  född  den  20 
mars  1735  på  Katrinebergs  kungsgård  i  Vestergötland,  den  kemiska  läro- 
stolen och  förvärfvade  sig  genom  sina  utmärkta  forskningar,  i  synnerhet  i  ana- 
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lytisk  kemi,  ett  stort  namn.  Om  äfven  de  resultat,  han  under  användning 
af  åtskilliga  för  den  tiden  jemförelsevis  bristfälliga  förfaringssätt  erhöll,  ej 
sällan  behöfde  sedermera  rättas,  erbjöd  dock  deras  rikhaltiga  beskaffenhet  en 
mycket  fruktbringande  användning,  som  den  snillrike  forskaren  äfven,  i  syn- 
nerhet vid  sin  systematiska  uppställning  af  de  naturvetenskaper,  som  vi  kalla 
mineralogi  och  geologi,  visste  att  deraf  göra. 

Med  honom  nära  förbunden  var  Karl  Vilhelm  Scheele,  den  siste 
kemisten  från  denna  tidsålder,  som  vi  här  ha  att  omnämna,  en  forskare,  hvars 
vetenskapliga  ära  ej  af  några  vexlande  teoretiska  åsigter  kan  i  minsta  mån 
fördunklas  och  som  för  all  framtid  har  en  mycket  framstående  plats  i  kemins 
häfder  sig  tillförsäkrad.  Född  den  9  december  1742  i  Stralsund  och  död  i 
Köping  den  21  maj    1786,  har  Scheele,  ehuru  endast  en  obemedlad  apotekare 

och  under  en  jemförelsevis  kort  lefnad,  dock 
gjort  en  stor  mängd  lysande  och  högst  vigtiga 
kemiska  upptäckter.  Honom  har  vetenskapen 
att  tacka  för  den  äldsta  noggranna  undersök- 
ningen af  de  organiska  syrorna,  hvilka  till  en 
stor  del  dessförinnan  voro  alldeles  okända.  På 
det  oorganiska  området  upptäckte  han  molyb- 
den-  och  volframsyran,  klor,  baryt,  fluorvätesy- 
ra, blåsyra  m.  m.  Utan  att  känna  till  Priest- 
leys  tidigare  upptäckt  af  syret,  framstälde  han 
denna  gas  ur  brunsten,  salpeter,  qvicksilfver- 
oxid  med  flera  ämnen.  Att  han,  ehuru  på  ett 
för  honom  egendomligt  sätt,  emedan  han  an- 
såg klor  vara  flogiston,  ännu  hyllade  en  allt 
mera  sjunkande  teoris  villfarelser,  är,  såsom  vi 
redan  sagt,  ej  på  minsta  vis  i  stånd  att  förrin- 
ga värdet  af  de  stora,  faktiska  upptäckter,  hvar- 
med  han  riktat  kemin.  Scheele,  som  ej  utan 
skäl  blifvit  kallad  »den  analytiska  kemins  fa- 
der», afslutar  på  ett  lysande  sätt  den  långa  ra- 
den af  den  flogistiska  teorins  kemister,  men  de  undersökningsmetoder,  som 
han,  Priestley,  Cavendish  och  Black  utarbetade,  samt  de  rika  upptäckter,  som 
dessa  män  gjorde,  voro  kraftiga  minor,  hvilka  inom  kort  skulle  alldeles  sön- 
derspränga den  vidt  beryktade  lärobygnaden  och  sålunda  bidraga  till  upp- 
förande af  en  ny,  hvartill  man  i  England  och  Frankrike  redan  omkring  1770 
gjorde  början,  medan  i  Tyskland  den  flogistiska  teorin  ännu  på  nitiotalet 
förmådde  åtminstone  till  en  del  bibehålla  sig. 


Fig.  5.  Karl    Vilhelm  Scheele. 


Den  nyare  qvantitativa  kemin.  Den  omsider  klart  insedda  sanningen, 
att,  då  vid  hvarje  förbränning  förbrännings  alstrens  vigt  är  större,  än  den 
förbrända  kroppens  dessförinnan  var,  något  ämne  måste  komma  till  utifrån 
och  förena  sig  med  den  kropp,  som  brinner  eller  brännes,  blef  nu  den  fasta 
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pol,  kring  hvilken  en  ny  uppfattning  ocli  förklaring  af  alla  kemiska  förhål- 
landen började  vända  sig,  och  aldrig,  så  länge  verlden  stått,  har  vågen  med 
sin  tunga  gifvit  ett  vigtigare  utslag,  än  när  hon  yppade  detta.  Syret  var 
upptäckt.  Man  hade  framstält  det  ur  åtskilliga  metalloxider,  medan  man 
tillika  erhållit  ren  metall.  Tillika  visste  man,  att  vid  metallernas  förkalk- 
ning  i  slutet  kärl  volymen  af  den  utifrån  afstängda  luften  blef  mindre.  Från 
dessa  erfarenheter  utgick  Lavoisier  och  kom  genom  deras  sammanknytan- 
de samt  genom  ett  snillrikt  utfyllande  af  alla  luckor  i  bevisningen  till  en 
slutsats,  som  ur  det  kemiska  lärobegreppet  för  alltid  fördref  flogistonfantomen, 
och  denna  slutsats  lydde  sålunda:  förbränning  och  förkalkning  äro  förenings  - 
processer  med  syre,  och  vigttillökningen  hos  den  kropp,  som  förbrännes  el- 
ler förkalkas,  motsvarar  noga  vigten  af  det  syre,  som  med  honom  ingår  förening. 

Om  Lavoisiers  kemiska  storhet  har  mycket  blifvit  taladt  och  skrifvet. 
Att  han  varit  den  nyare  kemins  egentlige  grundläggare  och  tillika  hennes 
ende  förfäktare  på  en  tid,  då  hela  den  öfriga  lärda  verlden  ännu  hängde 
mer  eller  mindre  ,fast  vid  de  gamla  lärobegreppen,  lär  ej  kunna  bestridas, 
ehuru  han  visserligen  af  somliga  skriftställare  blifvit  på  bekostnad  af  sina 
snillrika  föregångare,  en  Priestley,  en  Cavendish,  en  Marggraf  m.  fl.,  nog 
mycket  upphöjd,  och  det  ej  kan  bestridas,  att  han  vid  flera  tillfällen  ej  drog 
i  betänkande  att  söka  tillegna  sig  äran  af  andras  upptäckter. 

Genom  sitt  lysande  snille  i  förening  med  en  klar  observationsförmåga 
samt  stor  fyndighet  och  skicklighet  i  anställandet  af  sina  experiment,  som 
utmärkas  af  en  för  den  tiden  ovanlig  noggranhet,  var  han  i  tillfälle  att  skarp- 
sinnigt pröfva  och  vidare  utföra  sina  föregångares  arbeten  samt  ur  dem  draga 
slutsatser,  som  för  den  egentlige  upptäckaren  legat  fördolda. 

Före  Lavoisier  bekymrade  man  sig  i  allmänhet  föga  om  alla  vigtför- 
hållanden, emedan  man  såsom  det  sista  stödet  för  den  sjunkande  flogistiska 
teorin  antog,  att  det  vid  förbränningen  utvecklade  värmet  vore  någonting 
vägbart.  Men  så  snart  det  blifvit  afgjordt,  att  värmet  ej  hade  någon  vigt, 
måste  alla  vigtförändringar  härledas  från  förening  med  eller  afskiljande  af 
materiela  ämnen,  och  när  detta  blifvit  klart  insedt,  måste  kemin  antaga  den 
gestalt,  som  hon  i  slutet  af  det  förra  århundradet  verkligen  erhöll. 

Vågen  blef  nu  den  skilj edomarinna,  som  gaf  det  afgörande  utslaget  an- 
gående alla  kemiska  kroppars  sammansättning.  Det  är  lätt  insedt,  att  med  en 
sådan  probersten  de  analytiska  metoderna  skulle  erhålla  en  skärpa  och  bestämd- 
het, som  de  förut  begagnade  rent  qvalitativa  undersökningsmetoderna  omöjligt 
kunde  uppnå.  När  man  nu  undersökte  den  relativa  mängden  af  de  särskilda 
beståndsdelar,  som  tillsammans  utgöra  vissa  fasta  ämnen,  fann  man,  att  vigt- 
förhållandet mellan  beståndsdelarna  i  en  och  samma  kemiska  kropp  alltid 
var  och  förblef  det  samma,  att  t.  ex.  en  viss  mängd  jern,  när  det  förvandlades 
till  jernoxid,  alltid  upptog  någon  viss  bestämd  vigtmängd  syre,  som  åter  i  sin 
ordning  erfordrade  en  alltid  lika  stor  mängd  bly  för  att  dermed  bilda  bly- 
oxid. Nu  visste  man  således,  i  hvilket  vigtförhållande  de  båda  metallerna 
kunde  vid  sin  oxidering  medelst  en  och  samma  vigtmängd  syre  liksom  utbytas 
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mot  h  varandra,  men  man  fann,  att  denna  vigtproportion  förblef  gällande  äf- 
ven  vid  alla  andra  föreningar,  som  dessa  båda  metaller  ingingo,  t.  ex.  med 
klor  eller  svafvel,  ocli  genom  de  i  denna  riktning  fortsatta  undersökningarna 
af  de  elementära  kropparna  utbildades  läran  om  eqvivalentvigterna  allt 
mera  till  den  matematiska  grundval,  hvarpå  hela  kemin  hvilar.  I  närmaste 
sammanhang  med  dessa  eqvivalentundersökningar  utbildade  sig  -en  alldeles 
ny  lära  om  elementen  och  en  atomteori.  Man  fann  vidare,  att,  ehuru 
två  olika    ämnen,  t.  ex.  jern   och   syre,    förenade  sig  med  hvarandra  i  olika 

proportion  till  kroppar  med 
olika  egenskaper  (jernoxidul, 
jernoxid,  jernsyra),  denna  oli- 
ka proportion  dock  kunde  ut- 
tryckas i  ganska  enkla,  alltid 
lika  talförhållanden  (1:2,  2:3, 
1:3  o.  s.  v.). 

Dessa  voro  de  närmaste 
resultaten  af  Lavoisiers  verk- 
samhet, men  i  och  med  dem 
var  den  egentliga  stommen 
till  den  nya  lärobygnaden 
upprest;  det  återstod  nu  huf- 
vudsakligen  endast  inrednin- 
gen, ett  arbete,  som  dock  al- 
drig kan  blifva  fullt  färdigt. 
Vid  detta  arbete  har 
kemin  haft  stor  hjelp  af  de 
öfriga  naturvetenskaperna. 
Genom  sin  atomteori  blef  hon 
nära  förenad  med  fysiken; 
hvarje  inom  det  ena  området 
vunnet  vetenskapligt  resultat  sträckte  sina  verkningar  in  på  det  andra  forsk- 
ningsfältet. Lika  betydande  voro  de  fördelar,  som  genom  kemins  förändrade 
ställning  tillskyndades  mineralogin,  botaniken,  fysiologin  och  läkarkonsten, 
hvaribland  den  förstnämda  endast  genom  att  betrakta  de  särskilda  minera- 
len som  kemiska,  efter  någon  viss  orubblig  lag  bildade  föreningar  kunde 
erhålla  en  fast  utgångspunkt  för  deras  ordnande,  medan  i  de  senare  rikti- 
gare åsigter  rörande  sättet,  hvarpå  materien  uppträder  i  det  organiska  lifvet, 
och  således  äfven  rörande  de  organiska  lifsfunktionerna,  gjorde  sig  gällande. 
Antoine  Laurent  Lavoisier,  född  i  Paris  den  28  augusti  1743,  sysel- 
satte  sig  allt  ifrån  sin  ungdom  med  naturvetenskaperna  och  blef  redan  1768  med- 
lem afacadémie  des  sciences.  Hastigt  svingade  han  sig  upp  till  ära  och  rykt- 
barhet. En  generalförpaktarsysla,  som  han  erhöll,  gaf  honom  alla  nödiga  medel 
till  utförande  af  sina  vetenskapliga  forskningar,  och  genom  resultaten  af  dessa 
arbeten,  som  blefvo  till  största  fromma   äfven  för  industrin  och  näringarna, 


Fig.  6.     Antoine   Laurent   Lavoisier. 
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erhöll  hans  domslut  i  af  se  ende  på  åtskilliga  nationalekonomiska  regerings- 
åtgärder en  afgörande  vigt.  1776  stäldes  han  i  spetsen  för  styrelsen  öfver 
krut-  och  salpetertillverkningen.  1790  utnämdes  han  af  nationalkonventet 
till  ledamot  af  en  kommission  för  reglering  af  mått,  mål  och  vigt.  Han 
började  1772  sina  reformerande  arbeten,  hvilkas  omfång  är  angifvet  i  hans 
båda  af  handlingar  Om  förbränningen  (utgifven  1778)  och  Om  f  logi  ston 
-(1783),  sedan  han  dessförinnan  genom  ett  stort  antal  undersökningar  af  åt- 
skilliga kroppars,  men  i  synnerhet  svaflets,  fosforns,  kolets  och  qväfvets  för- 
eningar med  syre  skaffat  bevis  för  sin  nya  lära. 

Att  ett  så  framstående  snille  som  Lavoisier  ej  kunde  undgå  att  göra 
sig  bemärkt  genom  sin  nyttiga  verksamhet  äfven  i  andra  riktningar,  är  sjelf* 
klart.  Men  det  beundransvärdaste  är  och  förblir  dock,  hvad  han  gjort  för 
kemin,  och  om  man  också  ej  vill  ge  dem  rätt,  som  i  honom  se  kemins  ska- 
pare, står  det  dock  fast,  hvad  Kopp  i  sin  »Geschichte  der  chemie»  om  ho- 
nom säger:  »Af  ingen  kemist  har  denna  vetenskap,  sådan  han  af  sina  före- 
gångare mottog  honom,  blifvit  i  ett  så  förädladt  och  vidgadt  skick  till  hans 
efterträdare  öfverlemnad  som  af  Lavoisier,  och  ingen  annan  nyare  kemists 
åsigter  ha  så  länge  i  vetenskapen  herskat  obestridda  som  Lavoisiers  ännu 
till  största  delen  hyllade.))  Men  allt  detta  var  honom  till  intet  skydd  mot 
det  robespierreska  skräckväldet.  På  en  grundlös  anklagelse  "för  tobaksför- 
falskning, utpressningar  m.  m.  fäldes  han  jemte  tjugusju  andra  generalför- 
paktare  och  dog  under  giljotinen  1794.  ))Vi  behöfva  ej  mer  några  veten- 
skapsmän)), utropade  den,  som  förde  ordet  bland  hans  domare,  till  en  honom 
försvarande  vän,  som  hade  åberopat  hans  vetenskapliga  förtjenster. 

Nästan  samtidigt  med  Lavoisier  uppträdde  i  Dijon  en  kemist, ,  som, 
ehuru  han  först  endast  gjorde  naturvetenskaperna  till  ett  bistudium,  dels  i 
följd  af  sitt  klara  framställningssätt,  dels  genom  den  för  allmänt  väl  gag- 
nande användning  af  sina  arbeten,  han  förstod  att  göra,  dock  ganska  snart 
bland  de  lärda  erhöll  ett  aktadt  rum.  Denne  man  var  den  snillrike  Louis 
Bernard  Guyton  de  Morveau,  som  föddes  i  Dijon  1737  och  redan  1760 
som  generaladvokat  och  skriftställare  der  åtnjöt  stort  anseende.  Sedan  han 
af  en  tillfällighet  börjat  studera  kemi,  omfattade  han  med  lefvande  forsk- 
ningsnit denna  vetenskap  samt  riktade  honom  med  många  nyttiga  rön.  Mest 
gagnade  han  dock  kemin  genom  uppställande  af  en  rationel  kemisk  nomen- 
klatur, i  hvars  utbildning  Lavoisier,  Berthollet  och  Fourcroy  visserligen  togo 
en  betydande  del,  men  hvars  ändamålsenligt  uttänkta  grundklav  tydligen 
härrör  från  Morveau. 

Bland  samtida  forskare  ha  de  båda  nyss  nämda  kemisterna  Fourcroy 
och  Berthollet,  den  förre  i  egenskap  af  generaldirektör  för  den  allmänna 
undervisningen,  den  senare  genom  sina  utmärkta  experimentalundersöknin- 
gar,  p4  kemins  utbredning  i  allmänhet  och  på  den  lavoisierska  teorins  i  syn- 
nerhet utöfvat  det  största  inflytande.  Förnämligast  genom  Berthollet  erhöll 
läran  om  den  kemiska  frändskapen  ökad  bestämdhet. 
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Redan  Lavoisier  hade  utfört  åtskilliga  qvantitativa  analyser,  hvilkas 
noggranhet,  i  betraktande  af  de  hjelpmedel,  som  stodo  honom  till  buds,  äx 
högst  förvånande,  men  genom  de  analytiska  undersökningarna  af  Klaproth 
i  Berlin  och  Vauquelin  i  Paris  blef  kännedomen  om  mineralens  samman- 
sättning vidgad  på  ett  för  den  snabba  utvecklingen  af  de  teoretiska  åsig- 
terna  mera  gagnande  sätt,  än  man  med  fog  kunnat  våga  hoppas. 

Om  hos  en  lärd,  utom  hans  snillebegåfning,  hans  rika  kunskapsförråd, 
allvarliga  flit  och  oförtrutna  hängifvenhet  för  sin  vetenskap,  äfven  en  älsk- 
värd karakter  måste  utöfva  stort  inflytande  på  hans  medarbetare  och  efter- 
följare, finna  vi  alla  dessa  egenskaper  i  den  skönaste  förening  hos  Klap- 
roth. Fri  från  hvarje  förutfattad  åsigt  och  medan  i  Tyskland  det  flogisti- 
ska  baneret  ännu  svajade  högt,  bekände  han  sig  till  Lavoisiers  förbrännings- 
teori och  förmådde  genom  sitt  anseende  1792  berlinakademin  att  underkasta 

förbrännings-  och  förkalkningsfenome- 
nen  en  ny,  sorgfällig  granskning  samt 
alla  der  varande  naturforskare  att  hylla 
den  nya  läran.  Det  exempel,  som  så- 
lunda gafs,  innebar  ett  framsteg,  hvars 
verkliga  betydelse  ej  kan  nog  högt 
uppskattas.  Vi  kunna  ej  här  uppräkna 
Klaproths  och  Vauquelins  många  ar- 
beten, men  genomögnandet  af  hvilken 
mineralogisk  handbok  som  helst  ger 
en  föreställning  om  det  myckna  ma- 
terial, hvarmed  begge  bidragit  till  den 
kemiska  mineralogins  utbildning.  Att 
genom  dessa  mineralanalyser,  till  hvil- 
kas utförande  Vauquelin  i  synnerhet 
•  uppmuntrades  af  den  tidens  störste 
mineralog,  Haiiy,  de  analytiska  metoderna  skulle  väsentligt  vinna  i  full- 
ändning, säger  sig  sjelft.  Klaproth  upptäckte  1789  uran  och  zirkonjord,  1795 
ett  ämne,  då  kalladt  titan,  hvilket  länge  gälde  för  att  vara  ett  element,  1803 
cer  o.  s.  v.,  Vauquelin  deremot  1798  krom,  berylljord  med  flera  ämnen. 

Alla  dessa  vetenskapliga  bidrag,  äfvensom  de,  hvilka  lemnades  af  Proust 
(1784 — 1826),  gjorde  det  möjligt  för  två  tyska  vetenskapsmän:  Karl  Frie- 
drich Wenzel,  född  1740  i  Dresden  och  vid  sin  död  1793  chef  för  berg- 
verken vid  Freiberg,  och  Jeremias  Benjamin  Richter,  bergsproberare  och 
bergssekreterare  i  Breslau  samt  sedermera  kemist  vid  porslinsfabriken  i  Berlin, 
der  han  dog  1807,  att  utbilda  en  gren  af  kemin,  hvartill  visserligen  före 
dem  första  uppslaget  blifvit  gifvet,  men  hvars  omätliga  vigt  ingen  då  lef- 
vande  kemist  synes  ha  fullt  uppskattat,  nämligen  stökiometrin  eller  läran 
om  de  relativa  vigtförhållanden,  hvari  olika  ämnen  med  hvarandra  ingå  kemi- 
ska föreningar.    Genom  de  slutsatser,  hvartill  de  med  outsäglig  möda  och  ihär- 


Fig.  7.     Humphry  Davy. 
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dighet  af  Kichter  upprättade  stökiometriska  tabellerna  ledde,  erhöllos  vigtiga 
utgångspunkter  för  bestämmandet  af  de  kemiska  elementen  samt  för  känne- 
domen om  de  sammansatta  kropparnas  kemiska  natur  och  deras  systematiska 
uppställning,  men  i  synnerhet  bidrogo  de  till  utvecklingen  af  den  nyare 
eqvivalentteorin,  om  hvilken  den  engelske  forskaren  Dalton  gjort  sig  för 
all  framtid  förtjent. 

Genom  de  här  ofvan  nämda  hufvudriktningar,  hvari  den  nyare  kemin 
började  allt  mera  utbilda  sig,  voro  för  den  närmaste  framtiden  så  stora  arbets- 
fält öppnade,  att  det  ej  bör  förvåna,  när  vi  se  nya  upptäckter  tätt  efter  hvar- 
andra  som  de  yppigaste  växter  och  liksom  på  en  enda  natt  skjuta  upp  ur 
marken.  Och  mången  af  dessa 
vetenskapens  blommor  är  så 
praktfull  och  lyser  så  vidt  om- 
kring, att,  när  man  skådar  till- 
baka, hon  nästan  kan  tvinga 
blicken  att  uteslutande  hvila 
vid  henne.  Gay-Lussac  och 
Humphry  Davy  började  sina 
forskningar  under  de  sista  åren 
af  det  flyende  seklet,  den  förre, 
lika  utmärkt  som  fysiker  och 
kemist,  undersökande  gasernas 
egenskaper,  medan  den  senare 
med  sin  ej  mindre  storartade 
naturåskådning  medelst  den  gal- 
vaniska  strömmen  sönderdelade 
de  kemiska  föreningarna.  Den 
elektrokemiska  frändskapsteo- 
rin,  ehuru  redan  förut  anad, 
erhöll  genom  Davys  arbeten 
full  bevisning,  och  hans  sats, 
att  kemisk  frändskap  eller  affi- 
nitet  och  elektriska  fenomen 
bero     på    samma     grundorsak, 

blef  en  allmänt  antagen  lag.  Med  tillhjelp  af  den  galvaniska  stapeln  lyckades 
Davy  1807  ur  potaska  framställa  en  metall,  kalium,  och  ur  soda  en  annan,  na- 
trium, och  dermed  var  alkaliernas  oxidnatur  bevisad.  Med  samma  kraftiga  biträ- 
de lyckades  han  äfven  sönderdela  kalk,  baryt,  strontian  och  talkjord  samt  sålunda 
gifva  läran  om  elementen  en  bestämd  omfattning.  I  högsta  grad  vigtiga  för  ve- 
tenskapen voro  äfven  Davys  undersökningar  rörande  klor  och  den  riktiga  förkla- 
ring, han  gaf  angående  saltsyran,  att  hon  nämligen  är  sammansatt  af  klor  och  väte. 
Huru  stridande  mot  de  då  gängse  åsigterna  detta  påstående  än  var,  blef  det  af 
honom  på  ett  så  klart  och  öfvertygande  sätt  bevisaclt,  att  snart  alla  kemister,  med 
Gay-Lussac  och  Thénard  (1812)  i  spetsen,  erkände  dess  sanning.  På  dessa 
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begge  franska  vetenskapsmäns  gemensamma  arbeten  hade  i  allmänhet  den 
af  Davy  angifna  riktningen  ett  ganska  bestämmande  inflytande,  liksom  de 
äfven  genom  sina  undersökningsmetoder  kraftigt  bidrogo  att  föra  vetenska- 
pen framåt.  I  synnerhet  må  här  framhållas  den  fullkomliga  omskapning  af 
sättet  att  analysera  organiska  kroppar,  som  Gay-Lussac  och  Thénard  åstad- 
kommo  genom  sin  tillförlitliga  metod  att  förbränna  det  ej  distillerbara  orga- 
niska ämnet  utblandadt  med  något  ämne,  som  hade  syre  att  aflåta,  samt 
sedermera  af  de  erhållna  förbränningsalstren  och  den  mängd  syre,  som  åt- 
gått, beräkna  det  organiska  ämnets  qvantitativa  sammansättning.  Den  or- 
ganiska kemin  började  snart  visa  sig  fullt  värdig  sin  äldre  syster,  den 
oorganiska,  och  det  är  väl  bekant,  hvilken  ofantlig  lyftning  och  utsträckning 
hon  sedan  dess,  och  i  främsta  rummet  genom  Lie  b  ig,  erhållit. 

Men  från  denna  tidpunkt  för  de  största  upptäckter,  som  kemins  histo- 
ria öfver  hufvud  har  att  framvisa,  strå- 
lar ett  namn  öfver  alla  andra  med  oför- 
gänglig glans:  Berzelius. 

Jöns  Jakob  Berzelius  föddes 
den  29  augusti  1779  i  Väfversunda  by 
och  Roxlösa  socken  i  Östergötland,  blef 
student  i  Upsala  1796  och  studerade 
der  medicin,  men  omfattade  redan  un- 
der sina  studentår  kemin  som  sitt  älsk- 
lingsstudium. Våren  1801  tog  han  den 
farmaceutiska,  examen,  då  den  exami- 
nerande professorn  sade  sig  vilja  gifva 
honom  »laudatur  in  optima  forma»,  och 
hösten  samma  år  medicine  licentiatexa- 
men. Hans  första  större  kemiska  arbete 
var  en  analys  af  medevivattnet,  livars 
resultat  han  meddelade  i  disputations- 
form 1800.  Kort  derefter  undersökte  han  gytjan  från  Loka  samt  porlavattnet, 
livars  af  honom  då  upptäckta  märkliga  egenskaper  gjorde  Porla  förut  nästan 
okända  helsobrunn  till  en  af  de  mest  berömda  i  Sverige.  Genom  dessa  och 
andra  arbeten,  såsom  det  1802  utgifna  om  artificiela  mineralvatten,  blef  Ber- 
zelius tidigt  känd  som  en  skicklig  kemist.  1803  fick  han  i  uppdrag  att  som 
tillförordnad  professor  hälla  offentliga  kemiska  föreläsningar  i  Stockholm. 
1806  blef  han  lärare  i  naturalhistoria  vid  Karlbergs  krigsakademi,  1807  medi- 
cine och  farmacie  professor  i  Stockholm  och  ett  par  år  senare  assessor  i  colle- 
gium  medicum.  Kallad  1808  till  ledamot  af  svenska  vetenskapsakademin,  erhöll 
han  af  henne  1813,  såsom  före  honom  Scheele,  ett  visserligen  ringa  årligt 
anslag  och  blef  från  1818  hennes  sekreterare.  Från  denna  tid  började  hans 
rykte  utbreda  sig  mera  allmänt  äfven  utom  Sveriges  landamären.  Under  ofta  fö- 
retagna resor  kom  han  i  personlig  beröring  med  utlandets  vetenskapsmän.  Aka- 
demier och  lärda  samfund  täf  lade  om  att  få  räkna  honom  som  sin  hedersleda- 


Fig.  9.     Jöns   Jakob    Berzelius. 
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mot,  och  vetgiriga  lärjungar  strömmade  från  alla  håll  till  hans  lilla  anspråks- 
lösa laboratorium.  Utom  en  mängd  yttre  utmärkelser  erhöll  han  äfven  af 
den  svenska  nationen  ett  bevis  på  hennes  erkännande  af  hans  stora  veten- 
skapliga förtjenster.  Vid  1840  års  riksdag  anslogo  nämligen  ständerna  åt 
Honom  en  årlig  summa  som  nationalbelöning.  Rik  på  år  och  uppskattad  som 
få,  dog  den  store  forskaren  i  Stockholm  den  7  augusti  1848. 

Berzelius'  undersökningar  och  öfriga  arbeten  utmärka  sig  för  sin  sam- 
vetsgranna, varsamma  natur.  Fjerran  från  allt  förhastadt  hypotesmakeri, 
sökte  han  alltid  först  till  hela  deras  omfång  utreda  de  faktiska  förhållan- 
dena, innan  han  skred  till  den  teoretiska  förklaringen.  Häraf  kommer  det 
ock,  att  hans  tidigare  uttalade  åsigter  röja  ett  visst  konservativt  fasthän- 
gande  vid  äldre  teorier  (t.  ex.  antagandet,  att  saltsyran  vore  en  syresy- 
ra). Dock  höll  han  aldrig  längre  på  en  förutfattad  äldre  åsigt,  än  till  dess 
ett,  som  han  tyckte,  så  tillfyllestgörande  positivt  material  blifvit  hopadt,  att 
det  fullt  berättigade  till  den  äldre  åsigtens  utbytande  mot  en  ny.  Endast 
verkliga  fakta  tillerkände  han  en  bevisande  kraft,  och  denna  hans  varsam- 
het i  förening  med  det  synnerliga  afseende,  som  fästes  vid  hans  domslut, 
var  det,  som  i  en  tid,  då  på  hvarandra  raskt  följande,  öfverraskande  upp- 
täckter mer  än  någonsin  lockade  till  teoretiska  hugskott,  bevarade  kemin 
för  intrånget  af  lösa  och  sväfvande  påståenden. 

I  den  analytiska  kemin  har  Berzelius  utfunnit  många,  de  mest  vigtiga 
metoder,  hvaribland  somliga  i  afseende  å  resultatens  noggranhet  ännu  i  dag 
stå  oöfverträfrade.  Det  var  han,  som  bland  annat  gjorde  blåsrörets  använd- 
ning mera  allmän  och  derigenom  i  mineralogin  inrymde  fast  plats  för  under- 
sökningar på  kemisk  väg.  Genom  sina  sorgfälligt  utförda  analyser  har  han 
dels  upptäckt,  dels  först  framstält  en  stor  mängd  kemiska  föreningar  och 
enkla  kroppar.  Så  t.  ex.  upptäckte  han  cer  1803,  silicium  1810,  selen  1817, 
zirconium  1824,  torjord  1828  o.  s.  v. 

Mest  epokgörande  blefvo  dock  dels  de  hans  arbeten,  som  gåfvo  be- 
kräftelse åt  den  af  Wenzel  och  Richter  först  utförligt  behandlade  läran  om 
de  kemiska  proportionerna  och  åt  Daltons  eqvivalentteori,  dels  hans  under- 
sökningar till  bestämmande  af  eqvivalentvigterna.  Genom  att  på  mineralo- 
gin och  den  organiska  kemin  tillämpa  dessa  den  allmänna  kemins  matema- 
tiska lagar  gaf  han  de  båda  vetenskaperna  en  kraftig  väckelse  till  vidare  ut- 
veckling. Det  var  Berzelius,  som  först  ordnade  mineralen  ur  rent  kemisk 
synpunkt  i  familjer  och  klasser,  och  ehuru  hans  mineralogiska  system  sedan 
undergått  åtskilliga,  till  en  del  af  honom  sjelf  föreslagna  ändringar,  är  dock 
i  det  stora  hela  hans  kemiska  uppställning  af  mineralen  ännu  beståndande. 
Men  bästa  beviset  på  noggranheten  af  de  metoder,  han  använde,  och  det  sorg- 
fälliga  sätt,  hvarpå  han  utförde  sina  kemiska  undersökningar,  är,  att  de  af 
honom  ur  hans  analyser  beräknade  atomvigter,  hur  ofta  de  än  sedan  dess  blif- 
vit på  det  skarpaste  sätt  pröfvade,  endast  undergått  helt  obetydliga  rättelser. 

I  viss  mening  kan  man  säga,  att  Berzelius  lagt  slutstenen  till  den  nu 
varande  kemins  bygnad.     Efter  honom  har  denna  vetenskaps  allmänna  karak- 
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ter  ej  vidare  väsentligen  förändrats.  Kemins  hufvudriktningar  ligga  skarpt 
"begränsade,  och  de  nya  lagar,  som  dyka  upp,  huru  vigtiga  de  än  må  vara, 
låta  på  ett  enkelt  sätt  inpassa  sig  i  det  förut  gifna.  Till  och  med  den  or- 
ganiska kemin,  som  under  senaste  årtionden  blifvit  riktad  med  en  nästan 
oöfverskådlig  mängd  nya  rön  och  fakta,  grupperar  dessa  på  ett  alldeles  ana- 
logt sätt,  och  efter  hand  utplånas  den  fordom  skarpa  skilnaden  mellan  den 
organiska  kemin  och  den  oorganiska. 

En  af  Davys  förnämsta  lärjungar  var  Michael  Faraday,  som  i  syn- 
nerhet arbetade  på  det  elektrokemiska  fältet.  Det  var  han,  som  upptäckte 
induktionsströmmarna  och  visade,  att  den  magnetiska  kraften  gör  sig  utan 
undantag  gällande  hos  alla  kroppar.  Hans  upptäckt,  att  ämnen  af  samma 
kemiska  sammansättning  kunna  hafva  olika  fysiska  egenskaper,  och  den,  som 
gjordes  af  Eilhard  Mitscherlich,  en  lärjunge  till  Berzelius,  att  kroppar 
af  olika  kemisk,  men  lika  eqvivalentsammansättning  vanligen  öfverensstäm- 
ma  till  sin  kristallform,  gåfvo  ett  nytt  uppslag  i  afseende  å  läran  om  de  ke- 
miska proportionerna  och  bestämmandet  af  eqvivalentvigterna. 

Efter  denna  sin  upptäckt  af  kemiskt  olika  kroppars  isomorfism  (form- 
likhet) fann  Mitscherlich  snart,  att  kemiskt  lika  kroppar  kunde  antaga  två 
olika  kristallformer,  hvilket  han  kallade  dimorfism  (dubbelgestaltning). 

Genom  nu  nämda  och  många  andra  vigtiga  rön  banade  i  synnerhet 
Faraday  och  Mitscherlich  väg  för  den  sedan  dess  allt  mera  utpräglade  fy- 
siskt kemiska  riktning,  som  till  stor  fromma  för  de  båda  vetenskaperna  går 
ut  på  deras  gemensamma  behandling. 

Till  en  början  kunde  naturligtvis  de  stora  kemiska  grundsanningarna 
vinna  tillämpning  hufvudsakligen  endast  inom  det  mera  allmänt  genomfor- 
skade och  kända  mineralogiska  området.  Derigenom  erhöll  ock  mineralogin 
redan  då  en  utbildad  gestalt,  hvilken  sedan  dess,  ehuru  han  under  en  nyare 
tid  genom  de  af  Ro  se,  Wöhler,  Fresenius  m.  fl.  gjorda  undersökningar 
och  utarbetade  nya  analyseringsmetoder  blifvit  i  flera  hänseenden  ytterligt 
förfinad,  dock  till  sina  hufvuddrag  ej  undergått  någon  väsentlig  förändring. 
Helt  annorlunda  förhöll  det  sig  deremot  med  de  organiskt-kemiska  forsk- 
ningarna. Odladt  nästan  alldeles  särskildt,  hade  visserligen  detta  forsk- 
ningsfält här  och  der  att  uppvisa  skönt  uppspirande  blommor,  men  de  stodo 
utan  inbördes  sammanhang.  Det  fattades  ännu  den  ledtråd  för  tanken,  hvar- 
igenom  klarhet  angående  de  olika  fenomenens  inre  sammanhang  skulle  vin- 
nas. De  från  den  oorganiska  kemin  öfverflyttade  lärobegreppen  rörande  sy- 
ror, baser,  salter  gåfvo  den  första  utgångspunkten  för  en  systematisk  grup- 
pering af  de  genom  den  organiska,  s.  k.  elementaranalysen  erhållna  fakta. 
Men  i  anseende  till  den  på  detta  område  oändligt  mycket  större  mångfal- 
den af  olika  föreningssätt  mellan  samma  element  samt  de  fina  öfvergångar- 
na,  som  åstadkomma  nästan  outtömliga  serier  af  kemiskt  olika  ämnen,  blef 
en  sådan  uppfattning  allt  för  ytlig  för  att  på  längden  kunna  tillfredsställa. 
Först  genom  den  omsorg,  som  i  synnerhet  Lie  b  ig  och  Wöhler  i  Tyskland 
och  Dumas  i  Frankrike  egnade  åt  undersökningen  af  de  organiska  föreningarna, 
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blefvo  nyss  nämda  serier  af  olika  beskaffade  ämnen,  som  genom  ett  småningom 
fortsatt  upptagande  eller  aflägsnande  af  enskilda  beståndsdelar  nr  hvarandra 
bildas,  så  pass  fullständigt  kända,  att  några  allmänna  synpunkter  för  deras 
öfverskådande  kunde  erhållas.  Dumas'  snille  visade  sig  i  synnerhet  frukt- 
bärande genom  sin  ovanliga  förmåga  att  med  hvarandra  sammanställa  spridda 
rön  för  att  sålunda  kunna  ur  dem  hemta  allmänna  teorier,  men  i  vida  högre 
mått  böra  dock  de  begge  nyss  nämda  tyska  forskarna  genom  sina  snillrika 
metoder,  sina  planmässiga,  ihärdiga  undersökningar  och  de  ur  dem  omsider 
dragna  slutsatser,  medelst  hvilka  de  på  en  gång  förmådde  sprida  ljus  öfver 
stora  vidder,  räknas  bland  dem,  som  mest  gagnat  den  kemiska  vetenskapen. 
Berzelius  uppstälde  läran  om 
sammansatta  radikaler,  men  först 
genom  Liebigs  och  Wöhlers  ar- 
beten öfver  benzoesyran  erhöll 
radikalteorin  efter  hand  den  ut- 
bildning, hvarigenom  hon  blif  vit 
den  organiska  kemins  grundval. 
Hvilkendera  af  båda,  Lie- 
big  eller  Wöhler,  bör  sättas 
högst,  är  svårt  att  afgöra,  i  syn- 
nerhet som  de  nästan  alltid  ge- 
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Fis.  10.     Friedrich  Wöhler. 


mensamt  utfört  sina  mest  epok- 
görande arbeten.  Fängslar  oss 
Liebig  genom  sitt  snillrika,  vid  t 
omfattande  åskådningssätt  och 
sin  bländande  framställning,  ut- 
öfvar  deremot  Wöhlers  catoni- 
ska  stränghet  och  matematiska 
skärpa  i  bevisningen  på  oss  ett 
oemotståndligt  inflytande. 

Friedrich  Wöhler  föd- 
des den  31  juli  1800  i  den  kur- 
hessiska  byn  Eschersheim.  Ke- 
dan  som  helt  ung  fattade  han  kär- 
lek för  naturvetenskaperna,  hvilka  blefvo  hans  hufvudstudium,  när  han  1812  vun- 
nit inträde  på  gymnasiet  i  Frankfurt  am  Main.  1820  begaf  han  sig  till  Mar- 
burg  för  att  vid  der  varande  universitet  studera  medicin,  men  flyttade  redan  föl- 
jande året  till  Heidelberg,  der  professor  Leopold  Gmelin  öfvertalade  honom 
att  uteslutande  egna  sig  åt  kemin.  Från  hösten  1823  till  sommarn  1824  la- 
borerade han  i  Stockholm  under  Berzelius  och  blef  följande  år  lärare  i  kemi 
vid  tekniska  skolan  i  Berlin.  1832  lemnade  han  denna  befattning  och  bosatte 
sig  i»Kassel  som  enskild  person,  men  blef  snart  anstäld  vid  det  derstädes  då 
nyupprättade  teknologiska  institutet,  som  han  lemnade  1836,  sedan  han  blifvit 
utnämd  till  professor  i  kemi  vid  universitetet  i  Göttingen.  Genom  honom  blef 
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detta  lilla  universitet,  der  han  ännu  verkar,  verldsberömdt,  och  dit  strömma- 
de, liksom  till  Liebig  i  Giessen,  lärjungar  i  mängd  från  alla  jordens  länder. 
Blott  några  få  år  yngre  var  Justus  von  Liebig,  född  i  Darmstadt 
den  13  maj  1803.  Hans  förkärlek  för  fysiska  och  kemiska  studier,  som 
redan  tidigt  gjorde  honom  ganska  bevandrad  i  kemin,  ingaf  honom  beslutet 
att  blifva  apotekare.  Han  tog  alltså  1818  anställning  som  elev  hos  en  apote- 
kare i  Heppenheim  nära  Darmstadt,  der  han  dock,  emedan  ingen  uppmuntran 
gafs  hans  vetenskapliga  håg,  ej  uthärdade  längre  än  tio  månader.  Nu  begaf 
han  sig  efter  förberedande  studier  i  Darmstadt  först  till  universitetet  i  Bonn  och 
sedan  till  Erlangen.  Redan  här  gjorde  han  sig  känd  genom  flera  vetenskapliga 
arbeten,  som  förskaffade  honom  ett  understöd  från  storhertigen,  hvarigenom  han 

sattes  i  stånd  att  fortsätta 
sina  studier  i  Paris,  der  han 
knöt  en  förtrogen  vänskap 
med  Runge,  Mitscher- 
lich  och  Rose  och  på 
Humboldts  förord  fick 
någon  tid  taga  del  i  Gay- 
Lussacs  arbeten.  Vid  sin 
återkomst  N  till  Tyskland 
1824  blef  han  extraordi- 
narie  professor  i  kemi  vid 
universitetet  i  Giessen  och 
erhöll  två  år  senare  den  or- 
dinarie professorsstolen 
derstädes.  Liksom  Wöhler 
ej  ville  lemna  Göttingen, 
blef  Liebig  trogen  sittGies- 
sen  till  1852,  då  konungens 
af  Baiern  anbud  om  samma 
befattning  vid  universite- 
tet i  Mimenen  lofvade  ho- 
nom ett  större  verksam- 
hetsfält. Som  föreståndare  för  Mimenens  kemiska  laboratorium  var  han  ända 
till  sin  död  (våren  1873)  samme  nitiske  forskare  inom  den  vetenskapliga  ke- 
min och  oupphörligt  verksam  att  göra  hennes  resultat  praktiskt  fruktbärande. 
Om  den  förenklade  organiska  analys,  till  hvars  utarbetande  Liebig 
redan  i  Paris  genom  Gay-Lussacs  väsentliga  förbättringar  i  den  äldre  meto- 
den sporrades,  måste  betraktas  som  hans  eget  verk,  har  deremot  vid  utbil- 
dandet af  teorin  om  de  organiska  radikalerna  Wöhler  gifvit  det  lyckliga 
uppslaget  till  den  af  de  begge  kemisterna  gemensamt  anstälda  undersöknin- 
gen af  bittermandeloljan  och  hennes  sönderdelningsalster.  Genom  detta  deras 
arbete  blef  nämligen  på  det  tydligaste  ådagalagdt,  att  i  de  hufvudsakligen  af 
de   fyra  enkla  kropparna   syre,   väte,   qväfve  och  kol  sammansatta  organiska 
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ämnena  en  del  af  dessa  elementära  beståndsdelar  sammanhålles  medelst  en 
starkare  frändskap  än  den,  livari  samma  beståndsdelar  befinna  sig  till  det 
öfriga  stoffet,  samt  att  livar) e  sådan,  till  sin  kemiska  sammansättning  alltid 
lika,  närmare  förening  i  visst  afseende  fullkomligt  liknar  en  enkel  oorganisk 
kropp.  Alla  de  organiska  ämnen,  hvilka  innehålla  en  och  samma  radikal, 
såsom  nyss  nämda  elementgrupp  plägar  kallas,  öfverensstämma  så  sins  emellan, 
att  de  kunna  betraktas  som  medlemmar  af  samma  familj,  hvilken  på  sätt  och 
vis  bar  sin  rot  (deraf  namnet)  i  denna  radikal.  Liebigs  och  Wöhlers  upptäckt 
1832  af  bittermandeloljans  radikal  blef  genom  det  ljus,  hon  spridde  öfver  hela 
klasser  af  organiska  föreningar  och  sönderdelningar,  så  epokgörande,  att  Ber- 
zelius  föreslog  som  passande  namn  på  denna  radikal  proin  (ttqwl,  bittida) 
eller  ortrin  (af  oqÖqoc,  dagning). 

Om  den  fysiologiska  kemin  har  Liebig  gjort  sig  på  det  högsta  förtjent 
ej  blott  genom  sina  vetenskapliga  forskningar  rörande  växternas  och  djurens 
lifsprocesser,  för  så  vidt  de  betingas  af  vissa  kemiska  orsaker  och  sjelfva 
betinga  vissa  kemiska  verkningar,  utan  äfven  och  i  synnerhet  derigenom,  att 
han  i  hög  grad  förstått  på  ett  nyttigt  sätt  praktiskt  tillämpa  sitt  rika  ve- 
tande. Så  t.  ex.  har  han,  särdeles  i  fråga  om  näringsmedlen,  gifvit  förträff- 
liga, på  vetenskapliga  grunder  hvilande  föreskrifter  för  växt-  och  djurkrop- 
pens rätta  behandling.  Jordbrukets  och  boskapsskötselns  blomstrande  skick 
i  England,  der  man  med  stor  ifver  omfattade  och  tillämpade  Liebigs  råd  och 
föreskrifter,  är  bästa  beviset  på  det  oberäkneliga  gagn,  han  äfven  ur  rent 
praktisk  synpunkt  gjort  menskligheten. 

Ett  stort  antal  kemister  har  bygt  på  den  af  Dumas,  Liebig  och  WöhTer 
lagda  grunden,  andra  ha  genom  sitt  arbete  på  den  af  Mitscherlich  beträdda 
fysiskt-kemiska  vägen  verkat  för  de  båda  vetenskapernas  närmare  anslutning 
och  gemensamma  förkofran,  en  verksamhet,  om  hvars  framgång  sådana  upptäck- 
ter som  t.  ex.  B  unsens  och  Kirchhoffs  af  spektralanalysen  utgöra  glänsande 
vitnesbörd.  Vid  talrika  namn,  sådana  som  Eose,  Kunge,  Mitscherlich, 
Bunsen,  Frankland,  Kolbe,  Gerhard,  Hoffmann,  Sefström,  Mosan- 
der  m.  fl.,  anknyter  sig  minnet  af  vetenskapliga  idrotter,  hvilkas  glans  i  ke- 
mins häfder  aldrig  skall  förblekna.  Genom  dem  har  hon  vunnit  sin  nu 
varande  utveckling.  Men  att  ett  omätligt  arbete  ännu  återstår,  finner  lätte- 
ligen  hvar  och  en,  som,  begåfvad  med  någorlunda  vaken  blick,  mönstrar 
blott  ett  enda  års  upptäckter  och  framsteg.  Hvilket  område  af  det  prakti- 
ska lifvet  vi  än  må  beträda,  alltid  skola  vi  der  få  tillfälle  att  beundra  outtöm- 
ligheten af  de  gåfvor,  den  ännu  jemförelsevis  så  unga  vetenskapen  bjuder  oss. 
Han  väpnar  oss  med  tusentals  nya  verktyg,  som  öppna  naturens  hårdt  knutna 
hand  och  blotta  de  nyttiga  skatter,  hon  omsluter.  Honom  kan  ingenting  und- 
komma. Mot  honom  hjelper  ingen  förställning,  ingen  förklädnad.  Ej  ens  då 
stoffet  redan  är  på  väg  att  förstöras,  i  sista  ögonblicket  före  dess  sönderfal- 
lande, släpper  vetenskapen  sitt  fasta  tag,  utan  tvingar  än  ytterligare  det  mult- 
nande ämnet  till  mången  värdefull  tjenst,  innan  det  får  återvända  till  sitt  na- 
turliga kretslopp.     Ja,  sjelfva  naturen  har  först  genom  kemin  försatts  i  till- 
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fälle  att  i  fullaste  mått  utveckla  sin  obegränsade  alstringskraft.  Många  äm- 
nen med  rätt  utmärkande  egenskaper  ha  endast  genom  kemins  biträde  kun- 
nat,, frambringas,  ty  endast  hon  har  förmått  uppfylla  de  vilkor,  som  gjorde 
frambringandet  möjligt.  Så  söm  inga  i  annan  riktning  gjorda  bemödanden, 
har  kemin  i  förbund  med  fysiken,  dit  hon  ju  egentligen  hör,  blifvit  mänsk- 
lighetens välgörarinna.  Liksom  hon  befordrar  det  kroppsliga  välbefinnandet, 
frisör  hon  ock  anden  från  öfvertrons  och  den  blinda  skräckens  förlamande 
inflytelser  samt  låter  menniskan  fritt  och  oförfäradt  skåda  omkring  sig  och 
se  tingen,  sädana  de  verkligen  äro. 


De  fenomen,  som  fysiken  gjort  till  sin  uppgift  att  undersöka  och  för- 
klara, äro  oberoende  af  alla  jordiska  skrankor,  och  de  lagar,  vetenskapen  ur 
dessa  fenomen  härleder,  kunna  göra  anspråk  på  en  allt  omfattande  giltighet. 
Attraktionskraften  eller  tyngdlagen,  kropparnas  framhärdighet,  centrifugalkraf- 
tens  verkningar  o.  s.  v.  yttra  sig  på  alldeles  samma  sätt  utanför  vår  planet, 
ja,  till  och  med  bortom  vårt  solsystem,  som  vid  de  experiment,  vi  anställa  i 
vår  trånga  kammare.  De  ljus-  och  värmestrålar,  den  aflägsnaste  stjerna  hit- 
sänder,  likna  fullkomligt  det  lifgifvande  ljus  och  värme,  som  solen  utstrålar, 
och  på  grund  af  det  klart  ådagalagda  sammanhanget .  mellan  alla  de  rent  fy- 
siska naturkrafterna  kunna  vi  vidare  antaga,  att  de  elektriska  och  magnetiska 
fenomen,  som  genomila  de  längst  bort  i  veiidsrymden  kretsande  kloten,  äro 
till  sin  natur  alldeles  lika  dem,  som  vi  här  på  jorden  förnimma. 

Nu  ligger  den  frågan  nära:  äro  äfven  våra  kemiska  erfarenheter  lika 
allmänt  gällande?  Och  när  vi  å  ny  o  taga  i  betraktande  det  nära  sammanhang, 
som  synes  råda  mellan  alla  naturkrafterna,  ser  det  nästan  ut,  som  vi  måste 
besvara  denna  fråga  jakande,  helst  vi  som  ett  ganska  väsentligt  intyg  på 
sannolikheten  af  ett  sådant  antagande  skulle  kunna  anföra  spektralanalysen, 
som  låter  oss  med  stor  sannolikhet  sluta  till  de  lysande  stjernornas  materiela 
beskaffenhet. 

Men  som  sakerna  för  närvarande  stå,  har  dock  kemin,  strängt  taget,  ett 
ganska  begränsadt  forskningsfält.  Om  vi  nämligen  afräkna  de  tillfälligtvis  före- 
kommande fall,  då  genom  en  och  annan  meteorsten  möjlighet  beredes  att  på  van- 
ligt kemiskt  sätt  undersöka  någon  bland  de  minsta,  genom  jordens  attraktion  ur  sin 
bana  ryckta  verldskropparna,  är  jordens  yta  det  enda  direkt  tillgängliga  området, 
ett  skal,  hvars  tjocklek  bestämmes  af  denhöjd,  hvartill  vi  i  luften  kunna  uppstiga, 
och  det  djup,  hvartill  vi  i  den  fasta  jordskorpan  förmå  gräfva  oss  ned.  Men  om 
redan  den  förmodan,  att  i  hela  verldsalltet  det  materiela  urstoffet  är  alldeles 
enahanda  med  det  jordiska,  har  mycken  sannolikhet  för  sig,  finnes  dock  vidamera 
verklig  grund  för  det  antagandet,  att  i  eller  ofvan  jord  ej  finnes  något  element, 
som  är  till  sin  natur  väsentligt  olikt  hvarje  element,  som  förekommer  inom 
det  ofvan  nämda  jemförelsevis  obetydliga  området.  Genom  sin  utomordentliga 
lättrörlighet  sätter  oss  lufthafvet  utan  vårt  tillgörande  efter  hand  i  beröring 
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med  hvart  enda  luftlager,  ocli  de  från  det  djupaste  djup  ur  jordens  inre  fram- 
vällande glödheta  massorna  innehålla  blott  alldeles  samma  ämnen,  som  till- 
sammans bilda  den  sedan  millioner  år  stelnade  jordskorpan.  Ofver  hufvud 
taget  äro  de  olika  ämnena  ganska  jemnt  fördelade  i  jordskalet,  så  jemnt  till  och 
med,  att,  äfven  om  Amerika,  om  hela  vestra  hemisferen  förblifvit  oupptäckt, 
antalet  kända  element  ej  skulle  varit  mindre,  än  det  nu  verkligen  är.  Och 
om  äfven  ett  eller  annat  element  synes  bundet  vid  några  få  platser,  är  det 
dock  alltid  ett  sådant,  som  för  sin  stora  sällsynthet  vid  en  mera  omfattande 
naturåskådning  har  föga  betydelse  eller  torde  rent  af  kunna  alldeles  för- 
bigås. För  några  år  sedan  upptäckte  man,  att  silfver  är  en  af  jordens  mest 
spridda  beståndsdelar.  Det  lär  finnas  i  alla  växter  och  vara  likformigt  för- 
deladt  i  alla  haf.  Men  för  att  upptäcka  detta  fordrades  de  allra  finaste 
undersökningsmetoder,  och  föga  skulle  det  båta,  om  man  på  liknande  sätt 
sökte  ådagalägga  äfven  andra  kroppars  förekomst  öfver  allt  i  naturen. 

Om  vi  betrakta  ett  stycke  granit,  finna  vi  vid  första  ögonkastet,  att  det 
ej  allt  igenom  består  af  en  likformig  massa.  Vi  urskilja  här  och  hvar  in- 
strödda mörka,  glänsande  små  fjäll,  och  i  det  ljusare  hufvudpartiet  kunna  vi 
äfven  med  blotta  ögat  upptäcka  två  till  färg,  glans,  hårdhet  och  kristalliniska 
egenskaper  olika  mineral.  Granit  är  nämligen  en  blandning  af  tre  särskilda 
mineral:  glimmer,  fältspat  och  qvarts.  Vi  kunna  på  mekanisk  väg  skilja 
dem  från  hvarandra,  och  på  samma  sätt,  genom  siktning,  slamning  o.  s.  v., 
kunna  vi  äfven  sönderdela  en  mängd  andra  bergarter  i  deras  mineraliska  be- 
ståndsdelar. Men  dessa  mekaniska  skiljemetoder  ha  sin  gräns,  och  äfven  om 
vi  taga  mikroskopet  och  de  allra  finaste  andra  instrument  för  mineralens 
mekaniska  åtskiljande  till  hjelp,  skola  vi  dock  alltid  komma  till  en  punkt, 
hvarutöfver  våra  mekaniska  hjelpmedel  äro  otillräckliga. 

Men  ville  vi  i  de  särskilda  beståndsdelarna  sönderdela  en  efter  utseen- 
det alldeles  likartad  kropp,  t.  ex.  ett  stycke  marmor,  blefve  det  oss  alldeles 
omöjligt  att  på  mekanisk  väg  komma  till  rätta  härmed,  alldenstund  ju,  äfven 
om  denna  marmor  sönderdelades  till  det  finaste  pulver,  ingen  olikhet  mellan 
de  särskilda  små  marmorpartiklarna  skulle  kunna  upptäckas.  Och  likväl  se 
vi,  att  marmor,  om  han  upphettas  starkt,  t.  ex.  i  en  kalkugn,  förlorar  i  vigt. 
En  af  hans  beståndsdelar,  kolsyran,  har  genom  hettan  blifvit  utdrifven.  Men 
ett  sådant  åtskiljande  kan  ej  längre  kallas  mekaniskt,  utan  är  ett  fysiskt, 
alldenstund  ju  fysiska  krafter  varit  verkande,  eller  i  afseende  å  resultatet  ett 
kemiskt. 

Begäret  att  utgrunda  de  kroppsliga  tingens  urämnen  och  inre  beskaffen- 
het är  ganska  gammalt  och  uttalar  sig  redan  i  Aristoteles'  antagande  af  fyra 
urelement:  eld,  vatten,  luft  och  jord,  samt  derefter  i  alkemisternas  och  iatro- 
kemisternas  teorier;  men  hos  dem  alla  kom  det  dock  aldrig  längre  än  till  hvarje- 
handa  på  ytliga  iakttagelser  beroende,  godtyckliga  antaganden.  Det  var  först 
den  nyare  kemin,  som  gjorde  framställandet  af  de  enkla  kropparna  i  isolerad 
form  och  en  uttömmande  kännedom  om  deras  egenskaper  till  ett  hufvudvilkor 
för  möjligheten  att  kunna  rätt  bedöma  de  sammansatta  kropparnas  inre  natur. 
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Ett  element,  en  enkel  kropp  blir  efter  denna  nyare  uppfattning  nvarje 
sådant  ämne,  som  genom  ingen  mekanisk,  fysisk  eller  kemisk  behandling 
kan  visas  vara  sammansatt  af  två  eller  flera  olika  beståndsdelar  och  i  sitt 
kemiska  förhållande  till  andra  ämnen  beter  sig  likartadt  med  sådana  kroppar, 
hvilkas  elementära  art  förut  blifvit  ådagalagd.  Sistnämda  vilkor  är  så  till 
vida  af  vigt,  som  genom  behörigt  aktgifvande  derpå  man  i  ett  eller  annat 
kemiskt  ämne  med  vissa  bestämda  egenskaper  kan  med  säkerhet  antaga  när- 
varon af  någon  ny  enkel  kropp,  äfven  om  någon  metod  att  framställa  ho- 
nom i  isolerad  form  ännu  ej  blifvit  utfunnen.  Om  t.  ex.  i  något  mineral 
ett  ämne  upptäcktes,  som  läte  förena  sig  med  kiselsyra  till  en  med  särskilda 
egenskaper  utrustad,  alla  förut  kända  olik  kemisk  kropp,  och  som  i  afskild 
form  visade  sig  ega  den  kemiska  hufvudkarakter,  som  är  utmärkande  för 
jordarternas  familj,  skulle  man  vara  fullt  berättigad  att  inordna  det  i  denna 
familj,  ehuru  det  tydligen  ej  kunde  vara  någon  af  hennes  förut  kända  med- 
lemmar. Och  då  man  nu  vet,  att  jordarterna  äro  föreningar  mellan  syre 
och  vissa  metaller,  skulle  man  vidare  kunna  anse  en  syrehalt  hos  det  nya 
ämnet  vara  fullt  bevisad  och  följdriktigt  ha  rätt  att  sluta  till  upptäckten  af 
ett  nytt  element,  en  s.  k.  jordmetall,  såsom  aluminium,  beryllium  o.  s.  v., 
äfven  om  man  ej  lyckats  frambringa  honom  i  metallisk  form. 

Elementen,  Vi  känna  redan  några  och  sextio  sådana,  ej  vidare  ke- 
miskt delbara  enkla  kroppar.  Man  indelar  dem  efter  deras  utmärkande  fy- 
siska och  kemiska  egenskaper  i  två  hufvudklasser:  metaller  och  metalloide r, 
af  hvilka  de  förra  utmärkas  derigenom,  att  de  ha  en  egen  s.  k.  metallglans 
samt  förmåga  att  leda  elektricitet  och  värme,  hvilka  fysiska  egenskaper  me- 
talloiderna  sakna  eller  endast  i  ringa  grad  besitta.  Emellertid  är  gränsen 
mellan  metaller  och  metalloider  så  svår  att  bestämma,  att  man  i  fråga  om 
flera  enkla  kroppar  stannar  i  villrådighet,  hvart  de  rättast  böra  räknas.  Me- 
tallerna kunna  fördelas  i  lätta  metaller,  hvilkas  egentliga  vigt  ej  öfver- 
stiger  fem  gånger  vattnets,  och  tunga,  som  ha  en  större  egentlig  vigt.  De 
lätta  metallerna  innehållas  i  de  s.  k.  alkalierna,  de  alkaliska  jordarterna  och 
de  egentliga  jordarterna.  De  förekomma  ej  i  naturen  gedigna  och  äro  i  följd  af 
sin  starka  frändskap  till  syret  mycket  svåra  att  framställa  i  metallisk  form. 
De  tunga  metallerna,  som  kunna  fördelas  på  åtta  familjer,  äro  lättare  att  re- 
ducera och  derför  mera  bekanta.  Många  ibland  dem  förekomma  gedigna. 
Man  delar  dem  äfven  i  ädla  metaller  och  oädla,  allt  efter  som  de  mer 
eller  mindre  rent  förmå  bibehålla  sin  metalliska  natur. 

Vi  vilja  nu  i  ordnad  följd  uppräkna  alla  elementen,  med  bifogande 
inom  parentes  af  det  för  hvarje  element  för  korthetens  skull  begagnade, 
från  begynnelsebokstaven  till  dess  latinska  namn  förnämligast  härledda  ke- 
miska tecken  jemte   eqvivalentvigten. 

Af  metalloidern.a  äro  följande  i  sitt  fria  tillstånd,  somliga  alltid  och 
de  öfriga  åtminstone  vid  vanlig   temperatur, 
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gasformiga: 

syre  (oxygenium,    O.  eqvivalentvigt  8),  väte  (hydrogenium,   H.  1)» 

qväfve  (nitrogenium,  AT.  14),  klor  (Cl,  35,5),  fluor  (Fl.  19); 
flytande: 

brom  (Br.  80); 
fasta: 

jod  (J.  127),  kol  (carbonium,   C.  6),  svafvel  (sulphur,  S.  16),  selen 

(Se.    40),    tsllur  (Te.    64),  silicium  (Si.  22),  bor  (B.  11),  fosfor  (phos- 

phorus,  P.  31),  arsenik  (As.  75). 

Metallerna,  som  med  undantag  af  qvieksilfret,  h vilket  är  flytande,  alla 
vid  vanlig  temperatur  ha  fast  form,  indelas  i  följande  familjer: 
alkalimetaller: 

kalium    (K.    39),    natrium   (Na.   23),   litium   (Li.   7),    cesium   (Cs.    133), 

rubidium  (Rb.  85,5); 
alkaliska  jordmetaller: 

kalcium  (Ca,  20),  strontium  (Sr.  44),  barium  (Ba.   68,5); 
egentliga  jordmetaller: 

aluminium  (Al.  27,5),  beiyllium  (Be.  7),  yttrium  (Y.  30),  erbium  (Er.  56,8), 

cerium  (Ce.  46),  lantan  (La,  46),  didym  (Di.  49); 
zinkgruppens  metaller: 

magnesium    (Mg.    12),    zink    (Zn.    32, 5)     kadmium    (Cd.    56),    indium 

(iii.  113,4); 
jerngruppens  metaller: 

mangan    (Mn.    27,5),  jern   (ferrum,   Fe.  28),  kobolt  (Co.  29,5),  nickel 

(M.  29,5),  krom  (Cr.  26),  uran  (U.  60); 
tenngruppens   metaller: 

tenn    (stannum,   Sn.  59),  titan  (Tz.  25),  zirkonium  (Zr.   44,7),    torium 

(Th.  58,5),  tantal  (Ta.  182),  niobium  (Nb.  94); 
volframgruppens   metaller: 

molybden  (Mo.   48),  volfram  (TF.  92); 
antimongruppens   metaller: 

antimon    (stibium,    Sb.    122),    vismut   (bismutlium,   Bi.   210),   vana- 

dium  (V.  51,2); 
blygruppens   metaller: 

bly  (plumbum,  Pb.  103,5),  tallium  (77.   204); 
silfvergruppens   metaller: 

koppar    (cuprum,    Cu.   31,5),   qvicksilfver   (liydrargyrum,  Hg.  100), 

silfver  (arge n tum,  Ag.  108); 
guldgruppens   metaller: 

guld  (aurum,  Au.  98,5),  platina  (Pt.  99),  palladium  (P<i.  53,5),  rodium 

(Rh.  52),  rutenium  (Pi^.  52),  iridium  (Ir.  99),  osmium  (Os,  99,5). 

Om  alla  ofvan  uppräknade  ämnen  verkligen  äro  enkla  kroppar,  kan 
med  nutidens  kemiska  hjelpmedel  ej  annorlunda  af  göras,  än  som  genom  tillämp- 
ning af  ofvan  angifna  kriterier  redan  skett.    Stundom  inträffar  verkligen,  att 
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en  eller  annan  kropp,  som  ansetts  vara  ett  element,  förråder  sin  samman- 
satta natur,  hvarför  det  ock  åtminstone  ej  får  anses  alldeles  otänkbart,  att 
antalet  kemiska  grundämnen  torde  komma  att  undergå  en  väsentlig  afprut- 
ning.  Så  t.  ex.  inrymdes  nyligen  plats  i  kemin  för  ett  nytt  element,  jargonium, 
som  Sorby  (1869)  skulle  ha  funnit  i  åtskilliga  zirkoner.  Det  skilde  sig  från 
zirkonium  genom  ett  skarpt  markeradt  spektrum  af  14  mörka  linier,  men  inom 
kort  rättade  upptäckaren  sjelf  sitt  misstag;  han  hade  nämligen  ansett  ett  af 
uran-  och  zirkonlinier  sammansatt  spektrum  för  ett  sjelf  ständigt,  tillhörande 
ett  element,  och  alltså  blef  den  förmodade  nya  metallen  utstruken  från  li- 
stan på  de  elementära  ämnena. 

Samma  öde  har  redan  drabbat  ett  stort  antal  förmenta  element,  som, 
efter  att  en  längre  eller  kortare  tid  ha  bibehållit  sig,  åter  måst  afträda  från 
skådeplatsen.  Detta  har  vederfarits  terra  nobilis  (anförd  1777  af  T.  Bergman), 
hydrosiderum  (1780,  Meyer),  saturnit  (1784,  Monnet),  australium  (1790,  Wedge- 
woocl),  agustum  (1800,  TrommsdorfF),  silenium  (1803,  Proust),  niccolanum 
(1805,  Eichter),  wodanium  (1819,  Lampadius),  crodonium  (1820,  TrommsdorfF), 
pluranium  och  polinium  (1828,  Osann),  donium  (1836,  Eichardson),  treenium 
1836,  Boose),  pelopium  (1846,  H.  Eose),  ilmenium  (1846,  Hermann),  aridium 
(1850,  Ullgren),  donarium  (1851,  Bergmann),  thalium  (1852,  Owen),  dianium 
(1855,  von  Kobell),  vasium  (1862,  Bahr)  m.  fl.  Hit  kan  äfven  räknas  vanadium, 
emedan  det,  som,  under  antagande  af  dess  elementära  beskaffenhet,  först  så 
kallades,  sedermera  visade  sig  vara  sammansatt  af  syre  och  ett  visserligen 
förut  okändt  element,  som  i  metallisk  form  först  framstäldes  af  Koscoe  1870 
och  nu  bär  det  namn,  hvilket  förut  gafs  åt  metallens  syreförening. 

Att  med  full  visshet  kunna  afgöra,  om  ofvan  uppräknade  ämnen  eller 
åtminstone  flertalet  ibland  dem  verkligen  är  o  element,  ligger  utom  all  forsk- 
nings förmåga,  men  redan  antagandet  af  deras  elementära  natur  erbjuder  veten- 
skapen en  god  utgångspunkt  för  vidare  betraktelser  rörande  tingens  inre  vä- 
sen. I  och  för  sig  ligger  emellertid  ingenting  motsägande  i  den  tanken,  att 
stoffets  allra  minsta  småpartiklar,  atomerna,  äro  allesammans  af  alldeles 
enahanda  beskaffenhet  och  att  de  särskildu  elementens  fysiska  och  kemiska 
olikhet  endast  beror  på  de  lika  beskaffade  atomernas  olika  gruppering.  Det 
kan,  som  sagdt,  ej  bevisas,  men  ej  heller  till  sin  möjlighet  bestridas,  att  ele- 
mentens qvalitativa  olikhet  skulle  endast  och  allenast  betingas  deraf,  att  i  ett 
element  atomerna  vore  ordnade  t.  ex.  på  följande  sätt: 


i  ett  annat  möjligen   sålunda: 
och  i  ett  tredje  måhända  så: 
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De  minsta  elementära  smådelar  (molekyler),  hvari  hvarje  elements 
egendomliga  natur  ännu  vore  bibehållen,  skulle  sålunda  bestå  af  flera 
atomer,  som,  innehållande  det  i  hela  universum  öfver  allt  enahanda  urstof- 
fet,  på  hvarjehanda,  men  vid  bildandet  af  ett  och  samma  element  alltid  lika 
sätt  grupperat  sig  intill  hvarandra. 

Af  atomernas  olika  läge  inbördes  måste  yttringen  af  den  inneboende 
attraherande  kraften  blifva  beroende,  och  man  kan  lätt  föreställa  sig,  att 
slutresultatet  af  all  denna  de  särskilda  atomernas  attraherande  inverkan,  så- 
dant det  uppenbarar  sig  i  den  af  dessa  samma  atomer  bestående  molekyl 
(och  bland  annat  den  kemiska  frändskapen),  måste  blifva  olika,  allt  efter  som 
t.  ex.  8  atomer  gruppera  sig  till  en  tärningformig  eller  parallelepipedisk  mo- 
lekyl, eller  6  atomer  intaga  ett  läge  till  hvarandra,  som  motsvarar  hörnen 
af  en  oktaeder,  eller  20  tillsammans  antaga  formen  af  en  pentagonaldode- 
kaeder.  Den  hvarje  kemisk  process  åtföljande  värmeutvecklingen  eller  värme- 
åtgången, äfvensom  de  dermed  ofta  förenade  elektriska  och  ljusfenomenen  m. 
m.,  kunna  vi  tillskrifva  den  i  hvarje  molekyl  nedlagda  totalverkan  af  atomer- 
nas attraherande  inverkningar,  för  så  vidt  vid  den  nya  molekylära  gruppe- 
ring, som  hvarje  kemisk  process  innebär,  den  förut  rådande  kraftjemvigten 
rubbas  och  således  antingen  kraft  frigöres  eller  ock,  för  jemvigtens  åter- 
ställande, måste  utifrån  komma  till.  Värme,  ljus,  elektricitet  o.  s.  v.  äro, 
som  bekant,  endast  olika  yttringar  af  en  och  samma  naturkraft,  som  håller 
molekylerna  bundna  vid  hvarandra  och  hvarförutan  hela  verlden  skulle  bli 
ett  kaos.  Här  är  emellertid  ej  rätta  stället  att  vidare  utföra  dessa  betrak- 
telser; blott  det  vilja  vi  tillägga,  att  olika  elements  olika  eqvivalentvigt 
skulle  kunna  bero  af  det  olika  sätt,  hvarpå  atomernas  gruppering  vid  bil- 
dandet af  molekylerna  försiggått. 

Vid  uppräknandet  här  ofvan  af  alla  kända  element  angafs  inom  pa- 
rentes hvarje  elements  eqvivalent-  eller  förenings  vigt,  der  denna  hittills  kun- 
nat med  någorlunda  visshet  utrönas.  Med  eqvivalent  vigt  er  eller  eqvi- 
valent er  förstår  man  de  siffertal,  som  utvisa,  i  hvilken  vigtproportion  två 
olika  kemiska  ämnen,  enkla  eller  sammansatta,  förena  sig  inbördes  eller 
kunna  i  kemiska  föreningar  med  ett  tredje  ämne  ersätta  hvarandra. 

Vid  bestämmandet  af  alla  dessa  eqvivalenter  har  vätets  antagits  till 
enhet.  När  vi  således  se  syret  ha  eqvivalenten  8,  svaflet  16,  fosforn  31, 
kolet  6,  klor  35,5,  jern  28  o.  s.  v.,  menas  härmed  ej  blott,  att  1  vigtdel 
väte  förenar  sig  med  8  vigtdelar  syre  (till  vatten),  med  16  delar  svafvel 
(vätesvafla),  6  delar  kol  (kolväte),  31  delar  fosfor  (fosforväte),  35,5  delar  klor 
(saltsyra)  o.  s.  v.,  utan  äfven,  att  om  8  delar  syre  förena  sig,  ej  med  1  del  väte 
till  vatten,  utan  med  kol  (till  koloxidgas),  och  således  på  sätt  och  vis  kolet 
ersätter  vätet,  härtill  åtgå  6  delar  kol,  att  vidare  8  delar  syre  och  28  delar 
jern  bilda  jernoxidul,  att  28  delar  jern  fordra  16  delar  svafvel  för  erhållande 
af  svafveljern  o.  s.  v.  Eqvivalenten  af  hvarje  sådan  förening  är  lika  med  summan 
af  hennes  beståndsdelars  eqvivalenter.  Vattnets  eqvivalent  är  således  9,  väte- 
svaflans  17,  fosforvätets  32,  jernoxidulens  36,  svafveljernets  44  o.  s.  v.    Och 
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på  liknande  sätt  bestämmer  man  äfven  de  mera  sammansatta  kropparnas  eqvi- 
valentvigter. 

Som  bevis  på  den  stora  vigt,  ett  noggrant  bestämmande  af  kropparnas 
eqvivalenter  kar  för  alla  de  tekniska  yrken,  hvilka  i  mer  eller  mindre  mån 
grunda  sig  på  kemiska  processer,  må  följande   exempel  anföras. 

I  en  färgfabrik  skall  man  af  svafvel  och  qvicksilfver  bereda  cinober. 
Detta  sker  derigenom,  att  man  intimt  blandar  de  båda  kropparna  i  ett  litet 
kärl,  som  flera  timmar  hålles  i  en  roterande  rörelse.  Den  sålunda  erhållna 
kemiska  föreningen  mellan  qvicksilfver  och  svafvel  måste  visserligen  sedan 
sublimeras  för  att  kunna  erhålla  sin  vackra,  röda  färg,  men  detta  lemna  vi 
nu  å  sido.  För  oss  gäller  det  att  få  veta,  huru  mycket  man  bör  blanda  till 
af  hvartdera  ämnet,  för  att  ej  antingen  någon  del  af  det  tillsatta  dyra  qvick- 
silfret  må  gå  förlorad,  utan  hela  qvicksilfverstillsatsen  verkligen  ingå  i  fär- 
gen, eller  ock  genom  för  mycket  svafvel  färgen  försämras  och  följaktligen 
en  omständlig  reningsmetod  för  det  öfverskjutande  svaflets  bortskaffande 
bli  behöflig. 

Svaret  härpå  ger  oss  en  jemförelse  mellan  qvicksilfrets  och  svaflets 
föreningsvigter.  Emedan  qvicksilfrets  eqvivalent  är  100  och  svaflets  16,  blir 
cinoberns  eqvivalent  116.  För  att  bestämma,  huru  mycket  qvicksilfver  bör  till- 
sättas för  erhållande  t.  ex.  af  40  skålpund  cinober,  uppställer  man  följande 
analogi:  116  :  100  =  40  :  x,  hvaraf  man  finner,  att  blandningen  bör  innehålla 
nära  34,5  skålpund  qvicksilfver  och  således  föga  mer  än  5,5  skålpund  svaf- 
vel. Utan  olägenhet  kan  man  nu  taga  tillsatsen  af  svafvel  någon  mån  större  än . 
den  beräknade  för  att  vara  fullt   säker,  att  allt  qvicksilfret  blir  tillgodogjordt. 

På  liknande  sätt  går  man  till  väga  vid  alla  andra  förekommande  fall, 
då  kemiska  processer  äro  i  fråga,  men  vigten  och  betydelsen  af  denna  lag 
om  eqvivalenterna  äro  så  klart  i  ögonen  fallande,  att  vi  ej  behöfva  uppehålla 
oss  med  anförande  af  några  vidare  bevis. 

Angående  sättet,  hvarpå  oorganiska  föreningar  bildas,  gäller  som  huf- 
vudregel,  att  ett  element  förenar  sig  med  ett  annat  element,  en  af  två  ele- 
ment sammansatt  kropp  med  en  annan  af  två  element  bestående,  likväl  så, 
att  det  ena  elementet  är  gemensamt  för  båda  de  sammansatta  beståndsde- 
larna, en  sammansatt  kropp  af  andra  ordningen  med  en  annan  likaledes  af 
andra  ordningen  o.  s.  v. 

Föreningar  af  första  ordningen  äro  exempelvis  vatten,  jernoxidul 
och  saltsyra,  som  alla  bestå  af  två  element  och  innehålla  en  eqvivalent  af 
hvardera  beståndsdelen.  Dessutom  kunna  åtskilliga  element  ingå  föreningar 
med  hvarandra  äfven  i  andra  förhållanden,  såsom  en  eqvivalent  af  det  ena 
elementet  med  två  af  det  andra,  två  eqvivalenter  med  tre  o.  s.  v.,  men  i  alla 
sådana  fall  kan  dock  förhållandet  mellan  antalet  eqvivalenter  af  det  ena  och 
andra  elementet  uttryckas  medelst  ett  ganska  enkelt  bråk.  I  det  kemiska 
skriftspråket  utmärkes  antalet  eqvivalenter  genom  en  liten  siffra,  som  bifogas 
den  bokstaf,  hvilken  utgör  i  fråga  varande  elements  kemiska  tecken,  och  det 
uttryck  för  en  sammansatt    kropp,    man    sålunda    får,  kallas  hans  kemiska 
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formel.  När  t.  ex.  HO,  som  betyder,  att  en  eqvivalent  väte  (H)  är  före- 
nad med  en  eqvivalent  syre  (O),  är  vattnets  kemiska  formel,  utmärker  for- 
meln H02  den  förening  mellan  en  eqvivalent  väte  och  två  eqvivalenter  syre, 
som  kallas  vätesuperoxid.  På  samma  grund  blir  den  kemiska  formeln  för 
saltsyra  HCl,  för  fosforväte  PH,  för  jernoxidul  FeO,  för  svafvelsyra,  som 
består  af  en  eqvivalent  svafvel  och  tre  eqvivalenter  syre,  S03,  för  jernoxid, 
innehållande  2  eqvivalenter   jern    mot  3  eqvivalenter   syre,   Fe2    03    o.  s.  v. 

Angående  de  sammansatta  kropparnas  kemiska  benämning  torde 
tills  vidare  vara  nog  att  meddela,  att  de  allmännast  förekommande  förenin- 
garna mellan  elementen  och  syre  kallas  oxider.  Svafvel-,  fosfor-,  klor-, 
fluorföreningar  m.  m.  ha  alla  sina  motsvarande  kemiska  benämningar,  som 
ej  allenast  uttrycka,  af  hvilka  två  element  en  sådan  förening  är  sammansatt, 
utan  derjemte,  när  dessa  begge  element  kunna  förena  sig  med  hvarandra  i 
flera  eqvivalentförhållanden,  ge  mer  eller  mindre  tydligt  till  känna,  hvilken- 
dera  föreningen  man  menar. 

Ty  liksom  man  skiljer  mellan  samma  metalls  oxidul  och  oxid  (i  in- 
skränktare mening),  hvilken  senare  alltid  håller  mera  syre  än  den  förra, 
skiljer  man  äfven  mellan  klorur  och  klorid,  sulfuret  och  sulfid  o.  s.  v.,  af 
hvilka  kloriden  håller  mera  klor,  sulflden  mera  svafvel,  eller  ock  hjelper 
man  sig  fram  genom  användning  af  latinska  eller  grekiska  partiklar,  såsom 
super,  hy  per  (öfver,  mera),  sub  (under,  mindre),  sesqui  (halfannan),  hemi 
(half)  o.  s.  v.,  t.  ex.  i  benämningarna    vätesuperoxid   och  jernsesquisulfuret. 

Om  två  föreningar  af  första  ordningen  skola  kunna  med  hvarandra 
ingå  en  förening  af  andra  ordningen,  beror  helt  och  hållet  på  deras 
kemiska  natur.  Ty  liksom,  åtminstone  så  vidt  man  hittills  kunnat  utröna, 
ej  alla  element  ha  f rändskap  till  hvarandra  och  t.  ex.  jern  och  väte  ej  med 
hvarandra  ingå  någon  förening,  gäller  det  samma,  och  i  vida  högre  grad, 
om  de  sammansatta  kropparna.  Ur  denna  synpunkt  skiljer  man  föreningarna 
af  första  ordningen  i  tre  hufvudgrupper :  baser,  syror  och  indifferenta 
kroppar,  hos  hvilka  sistnämda,  dit  äfven  vattnet  hör,  frändskapen  till  an- 
dra ämnen  öfver  hufvud  är  ganska  ringa. 

Medan  baserna,  om  de  äro  lösliga  i  vatten,  i  allmänhet  ha  en  lutsmak, 
ha  syrorna  under  samma  förhållande  en  afgjordt  sur  smak.  De  förra  för- 
vandla röda  växtfärger  i  blått,  de  senare  blå  färger  i  rödt,  men  den  mest 
utmärkande  skilnaden  emellan  dem  är  deras  olika  förhållande  till  hvarandra. 
Medan  nämligen  två  syror  ej  kunna  med  hvarandra  bilda  en  kemisk  före- 
ning af  andra  ordningen,  och  lika  litet  två  baser,  har  deremot  en  syra  stor 
benägenhet  att  förena  sig  med  någon  bas  och  tvärt  om.  De  föreningar,  som 
då  uppkomma,  kallas  sal  t  er. 

De  förnämsta  oorganiska  syrorna  äro:  salpetersyra  (N05,  således  bestå- 
ende af  en  eqvivalent  qväfve  och  fem  syre),  svafvelsyra  (SO*,),  fosforsyra  (P0$), 
borsyra  (B0Z),  kolsyra  (C02),  kiselsyra  (Si02),  zirkonsyra  (Zr02),  arsenik- 
syrlighet  (AsOz),  arseniksyra  (As05),  antimonsyrlighet  (SbOB),  antimonsyra 
(Sb05),  vanadinsyra  (V05),  kromsyra  (Cr  0Z)  molybdensyra  (Mo03),  volfram- 
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syra   (W0Q),    tantalsyra    (Ta05),    titansyra    (Ti02),   vidare    saltsyra  (HCl)) 
fluorvätesyra  (H Fl)  o.  s.  v. 

De  oorganiska  baserna  kunna  indelas  i  följande  grupper: 

alkalier  (färglösa,  med  stor- frändskap  till  syrorna,  i  vatten  lättlösta) : 
kali  (KO),  natron  (NaO),  lition  (LiO),  cesiumoxid,  rubidiumoxid  ; 

jordarter  (färglösa,  med  mindre  frändskap  till  syrorna  än  föregående 
grupp,  samt  i  allmänhet  mer  och  mindre  svårlösta  i  vatten  eller  alldeles 
olösliga):  strontian  (SrO),  baryt  (BaO),  kalk  (CaO),  talk  (Mg OJ,  lerjord 
(J/203),  berylljord  (Be2Os),  ytterjord  (YO)  o.  s.  v.; 

de  tunga  metallernas  oxider:  torjord  (Th02),  ceroxidul  (CeO), 
vismutoxid  (BiOz),  antimonoxid  (Sb03),  zinkoxid  (ZnO),  manganoxidul 
(MnO),  manganoxid  (Mn203),  jernoxidul  (FeO),  jernoxid  -  (Fe2Oz),  uran- 
oxidul  (CIO),  uranoxid  (U203),  kromoxid  (Cr20Q),  blyoxid  (PbO),  kop- 
paroxidul  (Cu20),  kopparoxid  (CuO),  nickeloxidul  (NiO),  koboltoxid  (Co2 
03),  silfveroxid  (AgO),  qvicksilfveroxidul  (Hg20)  m.  fl.  Dessutom  finnas 
några  sub-  och  superoxider,  som  hålla  antingen  för  litet  eller  för  mycket 
syre  för  att  kunna  ingå  förening  med  en  syra. 

Hos  salterna  framträda  de  båda  beståndsdelarnas  (syrans  och  basens) 
särskilda  egenskaper  icke  alls  eller  åtminstone  endast  på  ett  mycket  för- 
mildradt  sätt.  Sådana  salter,  hos  hvilka  syran  och  basen  jemnt  och  nätt  upp- 
häfva  hvarandras  egenskaper,  kallas  neutrala,  hvaremot  de,  i  hvilka  basen 
eller  Tsyran,  antingen  i  följd  af  sin  kraftigare  natur  eller  emedan  denna  be- 
ståndsdel ingår  i  saltet  med  ett  större  antal  eqvivalenter,  har  öfvertaget,  få 
namn  af  basiska  eller  sura. 

För  de  flesta  salterna  karakteristisk  är  deras  benägenhet  att  kristallisera, 
hvarvid  i  allmänhet  gäller,  att  h varje  salt  endast  har  en  bestämd  grundform. 

Utom  nu  nämda  salter,  hvilka,  emedan  både  basen  och  syran  inne- 
hålla syre,  pläga  kallas  syresalter,  finnes  en  annan  klass  af  föreningar,  som 
till  nästan  alla  sina  egenskaper  likna  dem,  men  dock  endast  äro  föreningar 
af  två  element.  Dessa  föreningar  kallas  haloidsalter  och  bestå  af  någon 
metall  samt  ett  af  de  fyra  elementen:  klor,  brom,  jod  eller  fluor,  hvilka 
derför  ock  fått  benämningen  saltbildare.  Sådana  bekanta  salter  äro  kok- 
.salt  (klornatrium,  NaCl),  bromsilfver  (AgBr),  jodkalium  (KJ)  och  flusspat 
(fluorkalcium,  CaFl). 

Liksom  i  syror  och  baser,  på  samma  sätt  som  i  de  enkla  kropparna, 
motsatta  elektriska  egenskaper  ge  sig  till  känna  genom  deras  kemiska  fränd- 
skap eller  benägenhet  att  med  hvarandra  ingå  föreningar,  finnas  äfven  åt- 
skilliga salter,  som  med  hvarandra  bilda  kemiska  föreningar  af  tredje  ord- 
ningen, s.  k.  dubbelsalter.  Ett  mycket  bekant  sådant  salt  är  alun,  som 
består  af  en  eqvivalent  svafvelsyrad  lerjord  och  en  eqvivalent  svafvelsyradt 
kali.  De  förekomma  mycket  allmänt  i  naturen  som  mineral,  t.  ex.  fältspat, 
leucit,  granat  o.  s.  v.  Aluns  kemiska  formel  är  KOSOz  +  Al2  03  3S0B, 
och  alla  andra  dubbelsalter  betecknas  på  liknande  sätt  medelst  ett  plustecken 
mellan  de  kemiska  formlerna  förde  båda  enkla  salter,  hvaraf  dubbelsaltet  består. 
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I  dessa  dubbelsalter  liar  man  godt  tillfälle  att  studera  en  högst  märk- 
värdig egenskap  hos  många  element  och  deras  föreningar.  Vi  välja  exem- 
pelvis alun,  som  vi  kunna  på  direkt  väg  erhålla  genom  att  hälla  tillsam- 
mans två  lösningar,  innehållande  svafvelsyradt  kali  och  svafvelsyrad  lerjord 
i  en  vigtproportion,  som  motsvarar  dessa  salters  eqvivalenter.  Vid  den  ge- 
mensamma lösningens  afdunstning  afsätta  sig  ur  henne  vackra  oktaedriska 
kristaller,  som  till  sin  form  äro  alldeles  olika  både  det  svafvelsyrade  kaliets 
och  den  svafvelsyrade  lerjordens,  ha  en  egendomlig  smak  samt  genom  nu 
nämda  och  äfven  andra  egenskaper  visa  sig  vara  en  särskild,  kemiskt  sjelf- 
ständig  kropp,  nämligen  just  livad  vi  kalla  alun.  Om  nu  samma  experiment 
förnyas,  men  med  den  skilnaden,  att  till  det  svafvelsyrade  kaliet  ej  tillsättes 
en  fullt  motsvarande  vigtmängd  svafvelsyrad  lerjord,  utan  s,istnämda  salt  till 
någon  del  utbytes  mot  svafvelsyrad  jernoxid,  går  sistnämda  salt  beredvilligt 
in  i  föreningen,  och  man  erhåller  äfven  nu  oktaederkristaller,  nren  dessa  aro 
ej  färglösa,  som  det  rena  alunets,  utan  stöta,  allt  efter  den  olika  mängden 
af  den  i  stället  för  lerjorden  nu  förekommande  jernoxiden,  mer  eller  mindre 
i  grönt.  Vi  kunna  till  och  med  alldeles  utbyta  den  svafvelsyrade  lerjorden 
mot  det  motsvarande  jernoxidsaltet,  utan  att  kristallformen  hos  det  sålunda 
erhållna  jernalunet  förändras.  På  samma  sätt  kan  man  äfven  erhålla  ett 
till  sin  kristallform  alldeles  lika  krom  alun  genom  att  i  riktig  proportion 
blanda  tillsammans  lösningar  af  svafvelsyradt  kali  och  svafvelsyrad  krom- 
oxid. Lerjord,  jernoxid  och  kromoxid  kunna  således  i  kemiska  föreningar 
ersätta  hvarandra,  utan  att  kristallformen  derigenom  förändras.  Det  är  re- 
dan förut  nämdt,  att  sådana  kroppar  kallas  is  o  mor  fa  och  att  Mitscher- 
lich  var  upptäckaren  af  denna  märkvärdiga  egenskap. 

Ganska  många  oxider  och  syror  kunna  sålunda  sammanföras  i  vissa 
bestämda  isomorfa  grupper.  En  sådan  grupp  omfattar  tennoxid  och  titan- 
syra,  en  annan  kalkjord,  talkjord,  jernoxidul,  manganoxidul,  zinkoxid,  en 
tredje  svafvelsyra,  kromsyra,  selensyra,  mangansyra,  en  fjerde  fosforsyra  och 
arseniksyra  o.  s.  v.  För  bedömandet  af  många  sammansatta  kroppars  rätta 
natur  lemnar  isomorfin  högst  vigtig  vägledning.  När  nämligen  ett  ämne, 
såsom  med  många  mineral  särskildt  är  fallet,  innehåller  en  massa  olika  be- 
ståndsdelar, är  sammanställandet  af  de  isomorfa  beståndsdelarna  gruppvis 
enda  och  rätta  utvägen  för  erhållande  af  en  enkel,  öfverskådlig  formel. 

Apparater  och  metoder.  De  särskilda  praktiska  metoder,  som  an- 
vändas för  att  dels  lära  känna  kemiska  kroppars  sammansättning,  deras  olika 
beståndsdelar  och  dessas  relativa  mängd,  dels  framställa  hvarjehanda  mer 
och  mindre  sammansatta  kemiska  föreningar,  äro  af  så  mångfaldigt  olika  art 
och  måste  i  hvarje  särskildt  fall  lämpa  sig  efter  så  många  biomständigheter, 
att  de  omöjligen  alla  kunna    inrymmas  i  en  kortfattad,    allmän    beskrifning. 

Det  är  framför  allt  en  hufvudsak,  som,  naturligtvis  alltid  förutsatt  på 
hela  kemins  teoretiska  område,  aldrig  får  lemnas  ur  sigte  vid  det  praktiska 
arbetet,  nämligen  livad  man  kallar  kemiskt  rent.     Med  kemiska  preparat, 
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som  ej  äro  fullt  rena,  kan  ur  vetenskaplig  synpunkt  i  allmänhet  intet  ut- 
rättas. De  få  ej  innehålla  några  främmande  ämnen.  För  att  ej  misslyckas 
måste  alltså  laboratorn  iakttaga  den  största  försigtighet,  finess  och  noggran- 
het.  Derför  måste  ock  hans  kärl  och  apparater  förfärdigas  af  sådana  ämnen, 
som  allra  bäst  förmå  motstå  reagentiernas  kemiska  inverkan. 

Den  rena  kemin  och  de  många  kemiskt  tekniska  yrkena  ha  ömsesidigt 
främjat  hvarandras  utveckling.  Den  lyftning,  naturforskningen  gifvit  något 
praktiskt  yrke,  återverkar  i  rikt  mått  på  de  vetenskapliga  resultaten  af  de 
lärdas  tysta  arbeten.  Svårligen  hade  kemin  kunnat  vinna  sin  nu 
varande  utveckling,  om  ej  hennes  tidigare  erfarenheter  burit  sin 
frukt  i  glas-  och  porslinstillverkningen  och  en  förbättrad  hytt- 
konst. Glas,  porslin  och  platina  äro  kemistens  vigtigaste  hjelp- 
medel,  ty  deraf  bestå  nästan  alla  de  kärl,  hvari  de  kemiska  pro- 
cesserna utföras,  medan  som  deras  oumbärliga  bihang  må  näm- 
nas kork  och  kautsju,  hvilka  genom  sin  egenskap  att  åstad- 
komma lufttätt  förband  göra  en  alldeles  oskattbar  tjenst  vid  hop- 
sättandet af  de  särskilda  apparatdelarna.  Glaset  är  för  sin  genom- 
skinlighet ett  utmärkt  passande  ämne  för  sådana  kärl,  hvari  man 
vill  undersöka  de  kemiska  förändringar,  kropparna  undergå.  En 
bland  kemistens  enklaste,  men  äfven  vigtigaste  apparater,  i  syn- 
nerhet vid  analytiska    arbeten,  är  de  små    p  rober  glasen,    hvari 
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reagentiernas  kemiska  inverkan  på  det  ämne, 


som  utgör  föremål  för  under- 


sökning, kan  i  smått  tydligt  observeras.  De  bestå  helt  enkelt  af  3  till  5 
tum  höga,  knapt  x/2  tum  vida  cylindrar  af  tunt  glas.  Om  alla  de  förbere- 
dande undersökningar,  hvarvid  kemisten  använder  dessa  små,  oansenliga  glas, 
måste  utföras  i  ogenomskinliga  porslins-  eller  metallkärl,  skulle  otaliga  för- 
ändringar och  kemiska  inverkningar  undgå  hans  blick.  Glasets  lätta  omge- 
staltning är  en  annan,  ej  mindre  fördel,  ty  hon  möjliggör  erhållandet  af  ap- 
parater af  hvarje  tänkbar  form,  hvar  och  en 
noga  afpassad  för  sitt  ändamål.  I  alla  labo- 
ratorier finna  vi  ock,  utom  glasrör,  bägare, 
trattar,  kolfvar  och  retorter,  en  mängd  andra 
för  särskilda  kemiska  operationer  uttänkta, 
högst  invecklade  och  olikartade  apparater, 
hvilka  glasblåsaren,  nästan  som  på  lek,  blåst 
och  format  af  några  tjocka  glasrör. 
När  glaset  för  sin  skörhet  eller  relativa  lättsmälthet  ej  längre  passar, 
griper  man  till  porslin,  som  i  synnerhet  begagnas  till  smältdeglar,  afdunstnings  - 
skålar,  trattar  m.  m.,  medan  platinan,  hvars  dyrhet  ännu,  ty  värr,  utgör  ett 
hinder  för  hennes  mera  allmänna  användning  i  laboratorierna,  är  ett  alldeles 
oumbärligt  material  för  tråd,  bleck  och  deglar,  när,  såsom  vid  blåsrörsför- 
sök  och  smältningar,  hvilka  måste  ske  vid  starkaste  hetta,  hos  materialet  fordras 
nästan  fullkomlig  oangriplighet.  Redan  i  ett  laboratorium  med  endast  nå- 
gorlunda försvarlig  utstyrsel  finner  man  således  ett  stort  antal  olika  beskaffade: 
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kärl  och  apparater,  hvilkas  uppräknande  utan  att  på  samma  gång  omtala 
hvarje  särskild  saks  användning,  och  detta  är  naturligtvis  omöjligt,  vore  utan 
ändamål.  Till  stor  lättnad  för  kemisten  tillverkas  nu  mera  de  flesta  appa- 
raterna fabriksmässigt,  men  helt  annorlunda  var  det  för  ej  så  särdeles  långt 
tillbaka,  då  han  för  erhållande  af  nödiga  kemiska  redskap  måste  bland  an- 
nat vara  väl  förfaren  i  glasblåsning  och  lödningskonst. 

Bland  öfriga  instrument,  som  ej  få  saknas  i  något  laboratorium,  är  vå- 
gen förnämst,  och  ju  känsligare  tunga  hon  har,  desto  högre  skattas  hon. 
Luftpumpen  begagnas  till  erhållande  af  förtunnad  luft,  hvari  vätskor  kunna, 
af  dunsta  vid  en  lägre  temperatur  än  den  eljest  vanliga.  Med  areometern 
undersöker  man  kropparnas    egentliga  vigt,  med  termometern    värmegraden. 


Fig.  14.     Kemisk  attiralj. 

Lup  och  mikroskop  behöfvas  vid  kropparnas  yttre  betraktande  samt  gonio- 
metern  för  att  mäta  kristallvinklarna.  Kemisten  måste  nämligen  ofta  anlita 
alla  möjliga  medel,  som  kunna  tjena  till  en  noggrann  bestämning  af  ett  äm- 
nes verkliga  beskaffenhet  och  dess  ej  sällan  med  stor  svårighet  förenade 
särskiljande  från  något  annat  närbeslägtadt  ämne. 

De  genomskinliga,  så  väl  fasta,  som  flytande  kropparnas  ljusbrytnings- 
förmåga  ger  ej  sällan  ett  afgörande  utslag  rörande  deras  natur,  hvarför  ock 
fysikens  metoder  att  mäta  ljusbrytningen  stundom  anlitas  äfven  af  kemisten. 
Genom  de  på  mångahanda  sätt  inrättade  polariseringsapparaterna  kunna  åt- 
skilliga ämnen  genast  igenkännas,  medan  för  andra  elektriska  och  magneti- 
ska apparater  böra  vara  tillgängliga.  Redan  i  andra  bandet  ha  vi  ofta  haft 
tillfälle,  att  framhålla  den  tillämpade  fysikens  stora  betydelse  för  kemin,  men 
ännu  tydligare  skulle  en  vandring  genom  något  väl  försedt  kemiskt  laborato- 
rium ådagalägga  detta.    Der  ser  man  nu  mera  ej  till  dessa  i  taket  hängande  upp- 
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stoppade  krokodiler,  dessa  tortyrmässigt  vridna,  fantastiskt  missbildade  glas- 
artiklar eller  dessa  skelett  och  i  sprit  förvarade  vidunderligheter,  som  de 
forna  adepterna  älskade  att  se  omkring  sig  och  den  nederländska  skolan 
återgifvit  på  duken.  I  stället  får  man  nu  se  de  nättaste  kärl.  Man  kom- 
mer nu  mera  ej  in  i  en  håla,  utan  i  ljusa,  glada,  luftiga  rum,  och  mot  oss 
glänsa  vackra,  spegelblanka  apparater,  mycket  liknande  dem,  vi  förut  sett  i 
något  fysiskt  kabinett.  Xoga  räknadt,  gå  kemins  och  fysikens  forskningar 
i  samma  hufvudriktning,  och  ofta  behöfva  d erfor  dessa  båda  grenar  af  na- 
turvetenskapen enahanda  hjelpmedel. 

Lika  mångfaldiga  som  apparaterna  äro  de  metoder,  kemisten  använ- 
der än  för  att  framställa  nya  föreningar,  än  för  att  sönderdela  dem,  som  re- 
dan finnas,  och  vid  utarbetandet  af  dessa  metoder,  nycklarna  till  de  ännu 
fördolda  skatterna,  söker  han  på  bästa  sätt  draga  nytta  af  alla  förut  förvärf- 
vade  kemiska  och  fysiska  erfarenheter.  Emedan  hvarje  kemisk  process  i 
grunden  ingenting  annat  är  än  ett  tilläggande  eller  borttagande  af  en  oänd- 
lig mängd  småpartiklar,  molekyler,  med  de  i  dem  inneboende  fysiska  krafter, 
är  det  lätt  förklarligt,  att,  såsom  redan  förut  dels  i  detta,  dels  i  andra  ban- 
det blifvit  omnämdt,  än  dessa  krafter  vid  de  kemiska  processerna  uppen- 
bara sig  i  form  af  värme,  ljus,  elektricitet  o.  s.  v.,  än  sådana  krafter,  om 
de  utifrån  tillföras,  tvärt  om  kunna  framkalla  kemiska  förändringar  i  den 
kropp,  på  hvilken  de  tvingas  att  verka.  Så  ha  vi  redan  sett,  att  den  gal- 
vaniska  strömmen  förmår  sönderdela  vattnet  i  syre  och  väte  och  reducera 
den  metalliska  beståndsdelen  i  alkalier  och  jordarter,  men  ej  mindre  bety- 
dande än  elektricitetens  äro  de  kemiska  verkningar,  värmet  åstadkommer. 
Redan  derigenom,  att  det  kan  förändra  kropparnas  aggregationstillstånd,  d.  v.  s. 
göra  fasta  kroppar  flytande  och  flytande  kroppar  gasformiga,  är  värmet  ett 
af  de  verksammaste  medlen  till  deras  kemiska  sönderdelande.  Med  dess 
tillhjelp  kunna  vi  afskilja  någorlunda  lättsmälta  kroppar  från  dem,  som  äro 
trögsmälta  eller  osmältbara,  och  lika  så  genom  sublimering  eller  distillering 
på  ett  enkelt  sätt  skilja  sådana  ämnen,  som  vid  upphettning  antaga  gasform, 
från  dem,  hvilka  ej  låta  förflygtiga  sig.  Derför  äro  ock  sublimering  och  di- 
stillering två  vid  kemisternas  arbeten  ofta  återkommande  operationer. 

Sublimering  kallas  den  operation,  hvarigenom  vissa  fasta  kroppar  vid 
upphettning,  utan  att  förut  smälta,  förvandlas  till  gas  eller  ånga,  som  sedan 
genom  af  kylning  åter  direkt  antar  fast  form.  Benzoeharts,  som  långsamt  upp- 
hettas i  en  porslinsskål,  utvecklar  ångor,  som  i  luften  förtätas  till  hvita  moln. 
Dessa  ångor  äro  benzoesyra,  ett  ämne,  som  finnes  i  benzoehartset  och,  eme- 
dan det  vid  uppvärmning  är  flygtigt,  då  afskiljer  sig.  Om  man  uppfångar  dem, 
t.  ex.  under  en  papperstratt  (fig.  15),  genom  hvars  lägre  temperatur  de  af- 
kylas,  afsätta  de  sig  i  trattens  inre  i  form  af  vackra  kristaller.  På  liknande 
sätt  erhålles  af  jordkristaller,  som  upphettas  i  en  retort,  en  vacker  violett  gas, 
hvilken  på  insidan  af  retortens  kallare  delar  åter  förtätas  till  glänsande  kristaller. 

Genom  distillering  kan  man  ej  allenast  afskilja  flygtiga  vätskor  från 
sådana  ämnen,  som  vid  upphettning  ej  antaga  gasform,  utan  äfven  från  hvar- 
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andra  skilja  sådana  vätskor,  som,  utan  att  sönderdelas,  vid  olika  tempe- 
ratur öfvergå  i  gasform.  Man  kan  t.  ex.  genom  distillering  skilja  eteriska 
oljor  från  hvarandra,  om  man  låter  temperaturen  långsamt  stiga  till  vissa 
gradtal,  hvarvid  hon  sedan  bibehålies  tillräckligt  länge,  för  att  de  oljor,  hvil- 
kas  kokpunkter  sammanfalla  med  dessa  gradtal,  må  få  tid  att  bortgå,  medan 
'  deremot  de  oljor,  hvilkas  kokpunkt  ligger  högre,  bibehålla  sitt  flytande  tillstånd. 
Den  enklaste  clistilleringsapparaten  be- 
står af  en  retort  B  (hg.  16),  hvari  man  häller 
blandningen,  som  skall  distilleras.  Genom 
rctorthalsen  ledes  ångan  in  i  en  kolf  C, 
förlaget,  der  hon  antingen  redan  genom  den 
omgifvande  yttre  luften  eller  genom  använd- 
ning af  kylvatten,  IX  blir  sä  af  kyld,  att  hon 
åter  antar  flytande  form.  Ju  kallare  man 
håller  förlaget,  desto  mera  fullständigt  förtätas 
ångorna.  En  mvcket  ändamålsenlig  afkylnings- 
apparat  är  den,  som  finnes  återgifven  å  fig. 
17.  Ångan  ledes  genom  ett  mellan  retorten 
och  förlaget,  å  figuren  en  flaska,'  inpassaclt, 
med  retorten  lufttätt  förbundet,  temligen  långt 
rör,  som  omgifves  af  ett  annat,  vidare  rör, 
innehållande  kylvattnet.  Från  ett  of  van 
stående  kärl  nedrinner  oafbrutet  i  kylrörets  nedre  ända  en  stråle  kallt  vatten, 
medan  vid  rörets  öfrc  ända  det  uppvärmda  vattnet  i  samma  mån  bortrinner 
genom  ett  afledningsrör.  Varmt  vatten  är,  som  bekant,  lättare  än  kallt, 
och  härpå  beror  det  nu  beskrifna  sättet  för  afkylningsvattnets  till-  och 
bortledande.  I  det  prak- 
tiska lifvet  förekomma 
ky  lapp  ar  at  e  r  af  liv  arj  e  - 
hända  mycket  invecklad 
sammansättning,  och  vi 
skola  framdeles,  i  synner- 
het när  bränvinsbrännin- 
gen  kommer  på  tal,  få  an- 
ledning närmare  beskrifva 
några  sådana. 

Den  vid  de  flesta  ar- 
beten erforderliga  höga 
temperaturen  erhålles  ge- 
nom förbränning.  De  för  olika  ändamål  olika  inrättade  träkolsugnarna  använ- 
das vid  smältning,  bränning,  afdunstning  o.  s.  v.  När  ej  särdeles  hög  värme 
erfordras,  kan  man  begagna  en  vanlig  spritlampa  samt  för  starkare  upphett- 
ning den  s.  k.  berzeliuska  lampan,  h vilken,  liksom  den  argandska,  har  en 
cylinderformig  veke  och  dubbelt  luftdrag.     Nu  mera  har  dock,  åtminstone  i  de 

Uppfinningarnas  bok.  IV  (u.  %).  4: 
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Fig.  17.     Distilleringsapparat. 


större  laboratorierna,  spritens  användning  som  brännmaterial  betydligt  af  tagit, 
och  i  stället  begagnas  den  vida  lämpligare  lysgasen  med  särskildt  dertill  in- 
rättade lampor,  s.  k.  bunsenska  b  ränn  are.     ', 

För  att  olika  ämnens  kemiska  inverkan  på  hvarandra  må  bli  någorlunda, 
kraftig,  är  det  i  allmänhet  nödvändigt,  att  de  bringas  i  så  fullständig  beröring- 
med  hvarandra  som  möjligt.  Fasta  kroppar  erbjuda  allt  för  få  beröringspunkter. 

Man  söker  derför,  så  vidt  möjligt, 
försätta  dem  i  flytande  tillstånd, 
och  alltså  är,  då  man  nämligen 
arbetar  med  fasta  kroppar,  dessas 
upplösning  inledningen  till  de 
öfriga  kemiska  operationerna. 
Hon  kan  ske  dels  genom  så  stark 
upphettning,  att  det  ämne,  man 
har  att  behandla,  smältes,  dels, 
hvilket  ock  vida  oftare  ifråga- 
kommer,  i  någon  vätska,  såsom 
först  och  främst  vatten  eller 
sprit  eller  ock  eter  (svafvel- 
eter),  kolsvafla  o.  s.  v.  Dessa 
ämnen  äro  mycket  lämpliga  upplösningsmedel,  emedan  de  i  allmänhet  vid 
de  kemiska  förloppen  förhålla  sig  indifferent.  Andra  mera  kraftiga  lösnings- 
medel äro  t.  ex.  saltsyra,  salpetersyra,  kungsvatten,  svafvelsyra, 
fluorväte  syra,  men  dessa  ämnen  åstadkomma  ej  blott  upplösning,  utan 
tillika  en  kemisk  förändring  hos  det  ämne,  som  upplöses. 

Emedan  genom  filtrering  det,  som  blifvit  upp- 
löst, lätt  kan  skiljas  från  det  olösta,  är  en  stundom 
flera  gånger  förnyad  upplösning  med  derpå  följande, 
genom  lösningsmedlets  afdunstning  eller  vätskans  af- 
kylning  föranledd  utfällning  ett  ofta  begagnadt  sätt 
att  framställa  åtskilliga  lösliga  ämnen,  t.  ex.  många 
salter,  i  kemiskt  ren  form.  Alla  porösa  kroppar  äro 
mer  eller  mindre  tjenliga  filtrermedel,  men  lämpligast 
bland  dem  alla,  när  nämligen  ej  stora  massor  skola 
behandlas,  är  ofärgadt  läskpapper,  som  på  det 
genom  fig.  18 — 20  åskådliggjorda  sätt  hopvikes 
tratt-  eller  strutformigt  samt,  för  att  erhålla  stöd,  sedan  inpassas  i  en 
glas-  eller  porslinstratt.  Om  ett  filtrum  brytes  i  veck,  får  det  en  större 
yta,  och  filtreringen  går  då  hastigare.  Filtrering,  hvars  användning  sålunda 
beror  på  åtskilliga  kemiska  ämnens  löslighet  i  någon  viss  vätska,  medan 
andra  ej  alls  eller  åtminstone  endast  med  svårighet  och  mycket  långsamt 
deri  lösas,  är  den  allra  vigtigaste  bioperation,  som  kemisten  tar  till  hjelp. 
Endast  i  högst  sällsynta  fall,  såsom  vid  vattnets  sönderdelande  medelst  den 
galvaniska   strömmen,  är  det  nämligen  så  lyckligt,  att  i  och  med  ett  ämnes 


Tig.  18.     Vikning  af  ett 
pappersfiltrum. 
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Fis.  19.     Veckadt  filtrum  under  vikning. 


afskiljande  det  äfven  kan  erhållas  samladt  och  rent  utan  mekanisk  inbland- 
ning af  andra  ämnen,  och  likaledes  är  det  i  allmänhet  sällan  fallet,  att,  såsom 
då  jern  och  svafvel  bilda  svafveljern,  eller  klor  och  väte  klorväte,  en  kemisk 
förening  kan  åstadkommas  genom  att,  möjligen  med  tillhjelp  af  värme  och 
ljus,  helt  enkelt  sammanbringa  de  båda  beståndsdelarna  i  den  blifvande  före- 
ningen, utan  att  åtminstone  den  ena,  då  han  tillsättes,  är  förenad  med  något 
annat  ämne,  hvilket  således  sedan  måste  på  ett  eller  annat  sätt  afskiljas. 
Nästan   alltid  måste  kemisten  söka  uppnå  sitt  mål  på  omvägar. 

Alla  kemiska  förändringar,  som 
ämnet  undergår,  hvarje  kemisk  förening 
eller  sönderdelning,  bero  ytterst  af  den 
förut  omtalade  naturkraft,  som  kallas 
kemisk  f  ränd  skåp.  När  denna  na- 
turkraft verkat  till  frambringande  af  en 
kemisk  förening,  har  hon  derför  ej  upp- 
hört att  verka  på  den  sålunda  erhållna 
sammansatta  kroppen,  hvars  beståndsdelar  genom  sin  kemiska  frändskap  till 
hvarandra  endast  äro  skyddade  mot  all  sådan  utifrån  kommande  inverkan, 
som  är  beroende  af  svagare  frändskapsförhållanden ;  men  tillkommer  deremot 
ett  ämne  med  starkare  frändskap  till  någondera  beståndsdelen  än  den,  som 
hittills  hållit  dem  förenade,  blir  det  gamla  förbundet  upplöst,  och  en  ny 
förening,  sammanhållen  af  starkare  kemiska  frändskapsband,  efterträder  den 
förra.  Soda  är  ett  salt,  innehållande  natron  och  kolsyra,  men  frändskapen 
mellan  de  båda  beståndsdelarna  är  ej  synnerligt  stor,  och  den  svaga  syran 
afstår  ögonblickligt  sin  plats  vid  sidan  af  den  starka  basen,  när  någon  annan 
mindre  svag  syra  kommer  och  gör  intrång.  Kedan  genom  vanlig  ättika  brin- 
gas en  sodalösning  i  fräsning,  kolsyran  bortgår  i  gasform,  och  i  lösningen  bil- 
das ättiksyradt  natron.  Men  ättiksyran  måste  i  sin  ordning  ge 
vika  för  salpetersyra,  och  om  salpetersyradt  natron  upphettas  med 
svafvelsyra,  utjagas  salpetersyran  i  gasform  af  sin  starkare  med- 
täflarinna,  som  med  samma  bas,  hvilken  först  var  förenad  med 
kolsyra,  nu  bildar  svafvelsyradt  natron.  Liksom  det  finnes  'star- 
kare och  svagare  syror,  äro  ock  baserna  än  mycket  starka,  t.  ex. 
alkalierna,  än  mer  och  mindre  svaga.  Svagast  äro  de  ädla  me- 
tallernas  oxider. 

Ehuru  det  således  gäller  som  allmän  regel,  att  en  starkare  bas  eller  syra 
ur  dess  föreningar  uttränger  en  svagare,  har  dock  denna  regel  sina  ganska 
vigtiga  undantag.  En  stark  syra  eller  bas  kan  tvärt  om  blifva  undanträngd 
af  en  mycket  svagare,  om  clerigenom  en  ny  förening  med  större  motstånds- 
förmåga mot  fysiska  påverkningar  uppstår,  och  i  synnerhet  om  den  nya  före- 
ningen bildar  fällning,  d.  v.  s.  är  olöslig  i  det  för  tillfället  använda  lös- 
nino-smedlet,  eller  ock  den  starkare  basen  eller  syran  kan  förflygtigas. 

Afven  mera  sammansatta  ämnen  verka  på  hvarandra  efter  samma  lagar; 
i  otaliga  fall  kan  man  således  på  förhand  beräkna  resultatet  af  denna  ömse- 


Fig.  20. 
Veckadt 
pappersfiltrum. 
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sidiga  inverkan,  hvilket  naturligtvis  måste  vara  till  största  gagn  äfven  för  den 
kemiska  teknologin.  Om  man  blandar  en  lösning,  innehållande  salpetersyrad 
kalk,  med  en  annan,  som  innehåller  en  viss  motsvarande  mängd  kolsyradt  kali, 
sker  ett  fullständigt  utbyte  af  de  båda  sakernas  beståndsdelar  utan  brist  eller 
öfverskott  ä  någondera  sidan:  kolsyrad  kalk,  som  är  nästan  alldeles  olöslig, 
bildar  en  hvit  fällning,  och  lösningen  innehåller  salpetersyradt  kali.  Om  man 
tillsätter  svafvelkalium  till  svafvelsyrad  kopparoxid,  går  kopparoxidens  syre 
öfver  till  kalium,  och  det  sålunda  bildade  kaliet  förenar  sig  med  kopparsaltets 
svafvclsyra  till  svafvelsyradt  kali,  som  är  lösligt,  medan  en  tredjedel  af  det 
frigjorda  svaflet  förenar  sig  med  den  frigjorda  kopparn  till  olöslig,  svart 
svafvelkoppar,  som  följaktligen  tillsammans  med  de  öfriga  två  tredjedelarna  af 
svaflet  bildar  en  mekaniskt  blandad  fällning.  Det  kemiska  teckenspråket  är  ett 
alldeles  förträffligt  medel  att  åskådliggöra  dessa  utbyten,  och  till  och  med  för 
dem,  som  ej  alls  befattat  sig  med  kemi,  skola  utan  tvifvel  de  gåtlika  och, 
som  det  kunde  tyckas,  kemins  studium  försvårande  formlerna  framstå  i  en 
mycket  förmånligare  dager,  då  vi  nu  vilja  medelst  användning  af  de  kemiska 
tecknen  försinliga  de  kemiska  omsättningar,  som  vi  nyss  beskrifvit  med  ord. 
Det  svafvelkalium,  vi  här  mena  (det  fins  nämligen  fem  olika  föreningar  mellan 
svafvel  och  kalium),  består  af  1  eqvivalent  kalium  och  3  eqvivalenter  svafvel; 
dess  kemiska  formel  är  således  KS~,  medan  den  svafvelsyrade  kopparoxidens  är 
CuOSO*.  Om  man  skrifver  de  båda  ämnenas  särskilda  beståndsdelar  livar  för 
sig  och  sedan  förbinder  dessa  medelst  linier,  utmärkande  det  sätt,  hvarpå 
de   med  hvarandra  bilda  de  nya  föreningarna,  erhåller  man  följande  skema: 


§ 


s2 

KSQ=  [s    CuS 


CuOSOo 


som  genast  visar,  att  af  de  tre  eqvivalenter  svafvel,  som  en  eqvivalent  svaf- 
velkalium innehåller,  två  eqvivalenter  ej  ha  något  ämne,  livarmed  de  kunna 
ingå  förening,  och  emedan  svafvel,  liksom  svafvelkoppar,  är  olösligt  i  vatten, 
bildas  alltså  en  fällning,  bestående  af  två  eqvivalenter  svafvel  och  en  eqvi- 
valent svafvelkoppar  mot  Ii  varje  eqvivalent  nybildadt  svafvelsyradt  kali,  hvil- 
ket stannar  i  lösningen. 

Reaktioner  och.  reagentier.  Xär  en  kropps  kemiska  sammansättning 
förändras,  kan  denna  förändring  på  hvarjehanda  sätt  ge  sig  till  känna.  An 
bortgår  något  gasformigt  ämne,  än,  då  t.  ex.  kroppen  förut  varit  en  klar  vät- 
ska, bildas  någon  olöslig  förening,  som  gör  henne  grumlig  och  afsätter  sig  som 
fällning,  än  antar  vätskan  en  annan  färg  o.  s.  v.  Men  nu  har-  man  funnit,  att 
somliga  bland  dessa  förändringar,  som  utmärka  sig  genom  en  egendomlig  ka- 
rakter och  följaktligen  lätt  kunna  observeras,  tillika  äro  af  den  enskilda  natur, 
att  endast  vissa  två  kemiska  ämnen  kunna  genom  sin  inverkan  på  hvarandra 
framkalla  dem.    Har  man  anledning  förmoda,  att  ettdera  af  dessa  begge  äm- 
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nen  finnes  i  den  kemiska  kropp,  man  undersöker,  behöfver  man  således  en- 
dast tillsätta  af  det  andra  ämnet  för  att  få  veta,  huru  det  verkligen  förhål- 
ler sig.  Ty  framträder  då  den  väl  kända,  karakteristiska  förändringen,  är 
förstnämda  ämnes  närvaro  dermcd  bevisad,  liksom  dess  frånvaro  bevisas  der- 
af,  att  den  i  fråga  varande  förändringen  ej  inträffar.  Om  man  löser  en  ringa 
mängd  af  något  jernoxidsalt  i  vatten  och  af  den  mycket  utspädda  lösnin- 
gen tillsätter  en  droppe  eller  två  till  en  lösning  af  gult  blodlutsalt,  bildas 
ögonblickligen  en  blå   fällning,    utförande    det  väl  bekanta    kemiska    ämne,, 

O  O  O7  o  > 

som  kallas  berlinblått,  och  denna  fällning  har  ett  så  egendomligt  utseende, 
att  hon  ej  kan  förvexlas  med  någon  annan.  Hon  framkommer  alltid,  när 
jernoxid  i  upplöst  form  bringas  i  beröring  med  upplöst  gult  blodlutsalt,  men 
också  endast  då,  och  häraf  har  man  således  rätt  att  sluta,  att  en  vätska,  i  hvil- 
ken  några  droppar  gult  blodlutsalt  åstadkommer  denna  karakteristiska  blå 
fällning,  måste  innehålla  jernoxid,  och  tvärt  om  en  vätska,  i  hvilken  det  sam- 
ma inträffar  vid  indrypandc  af  någon  jernoxidlösning,  hålla  gult  blodlutsalt. 
Alla  sådana  mer  och  mindre  karakteristiska  inverkningar,  hvarigenom 
ett  eller  flera,  stundom  många,  kemiska  ämnen  kunna  åtskiljas  från  alla  an- 
dra, kallas  reaktioner,  och  de  ämnen,  som  åstadkomma  dem,  reagentier. 
Jernoxid  är  alltså   reagens  för  gult  blodlutsalt,    och  gult  blodlutsalt  reagens 
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för  jernoxid.  En  stor  mängd  kemiska  ämnen  användes  som  reagentier,  men 
för  att  kunna  så  användas  fordras  naturligtvis,  att  de  äro  kemiskt  rena.  Af 
sådana  reaktioner,  som  bestå  i  bildandet  af  olösliga  eller  svårlösta  förenin- 
gar, gör  kemisten  det  allra  vidsträcktaste  bruk.  De  äro  nämligen  det  oftast 
begagnade  medlet  ej  allenast  att  få  utrönt,  om  någon  eller  några  vissa  be- 
ståndsdelar förefinnas  i  det  ämne,  man  undersöker,  utan  äfvcn  att  verkligen 
afskilja  dessa  beståndsdelar,  som  sålunda  sedan  kunna    särskildt  undersökas. 

Med  somliga  reagentier  kan  man,  såsom  redan  blifvit  antydt,  från  hvar- 
andra  åtskilja  hela  grupper  af  kemiska  kroppar.  Sådana  reagentier  äro  t.  ex. 
vatten  och  alkohol,  emedan  en  del  ämnen  dcraf  upplöses,  men  alla  de  öf- 
riga  förbli  olösta.  Andra  åter,  såsom  det  gula  blodlutsaltet,  reagera  blott 
med  ett  enda  ämne  på  något  visst  uppgifvet  sätt. 

Bland  de  förnämsta  reagentier,  som  böra  finnas  i  hvarjc,  äfven  det  min- 
sta laboratorium,  äro  först  och  främst  distilleradt  vatten,  alkohol  och 
eter,  hvilka  göra  tjenst  som  indifferenta  lösningsmedel,  samt  vidare,  som  lös- 
ningsmedel med  kemisk  inverkan,  salpetersyra,  saltsyra,  ättiksyra  och 
upplöst  s  alm  i  ak.  Reagenspapper  eller  genom  vegetabiliska  ämnen  fär- 
gadt  läskpapper  användes  ofta.  Det  blå  lakmusfärgade  blir  rödt,  om  det 
doppas  i  en  sur  lösning,  det  röda  deremot  blått  i  en  alkalisk.  Svafvelsyra 
utfäller  baryt,  strontian,  blyoxid.  Vätesvafla,  så  väl  i  gasform  som  upplöst  i 
vatten,  utfäller  ur  deras  lösningar  bly,  koppar,  tenn,  antimon,  arsenik,  kadmium, 
silfver,  vismut  m.  fl.  i  form  af  svafvelmetaller,  hvaribland  några,  såsom  svafvel- 
kadmium  och  svafvelarsenik,  ha  en  så  utmärkande  färg,  att  vätesvafla  är  i 
mera  egentlig  mening  ett  förträffligt  reagens  för  de  motsvarande  metallerna. 
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Sådana  metaller,  t.  ex.  jern,  kobolt,  zink,  nickel  o.  s.   v.,  hvilka  ej   fällas  af 
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vätesvafla  nr  neutral  eller  sur  lösning,  utfalla  som  svafvelmetaller  vid  till- 
sättning af  vätesvafla  dt  svafvelammonium,  som  deremot  upplöser  några 
af  de  genom  vätesvafla  utfälda  svafvelmetallerna,  såsom  s vaf velar senik  ocli 
svafveltenn.  K  au  s  tik  t  kali  utfäller  de  flesta  i  vatten  olösliga  metalloxiderna 
och  jordarterna,  men  i  öfverskott  tillsatt,  upplöser  det  åter  några  ibland  dem, 
såsom  lerjord,  kromoxid,  blyoxid,  hvarigenom  dessa  kunna  skiljas  från  de  öf- 
riga,  t.  ex.  jernoxid,  som  ej  är  lösligt  i  kaustikt  kali.  Kolsyradt  kali  ger 
fällning  med  alla  baser  utom  alkalierna.  Ammoniak  utfäller  ur  neutrala 
lösningar  metalloxiderna,  hvaribland  några,  t.  ex.  kopparoxid  och  silfveroxid, 
åter  upplösas,  när  vätskan  innehåller  ammoniak  i  öfverskott.  Kolsyrad  am- 
moniak begagnas  på  samma  sätt  som  kolsyradt  kali.  Klorbarium  är  reagens 
för  svafveisyra,  hvarmed  det  bildar  den  olösliga,  hvita  fällningen  af  svafvel- 
syrad  baryt.  På  samma  sätt  verkar  äfven  s  alp  et  er  sy  rad  baryt.  Salpe- 
ter syr  ad  silfveroxid  (lapis  infernalis)  frambringar  i  vätskor,  som  inne- 
hålla klormetaller,  en  hvit  ostlik  fällning  af  klorsilfver,  som  löses  af  ammo- 
niak.    Jernklorid  är  reagens  för  blåsyra,  ättiksyra  och  myrsyra  o.  s.  v. 

Bland  öfriga  reagentier  af  mera  enskild  användning,  hvilka  naturligt- 
vis, liksom  de  förut  uppräknade,  måste  vara  i  upplöst  form,  må  först  nämnas 
fosforsyradt  natron,  ett  reagens  för  talkj ord,  och  antimonsyradt  kali, 
för  natron.  Krom  syr  adt  kali  ger  med  blysalter  en  vacker  gul  fällning  af 
kromsyrad  blyoxid.  Gult  blodlutsalt  är  ej  blott,  såsom  vi  redan  sett,  ett 
ytterst  känsligt  reagens  för  jernoxid,  utan  ger  äfven  med  kopparoxidsalter 
en  ganska  lätt  igenkänlig  rödbrun  fällning.  Eödt  blodlutsalt  är  deremot 
reagens  för  jcrnoxidulsalter,  hvarmed  det  bildar  en  blå  fällning,  som  något 
liknar  berlinblått.  Oxalsyra  begagnas  för  utfällande  af  kalk,  vin  syra 
reagerar  på  kali.  Kaustik  baryt  användes  i  synnerhet  för  upptäckande  af 
kolsyra,  som  dermed  ger  en  hvit  fällning.  Tenn  kl  or  ur  frambringar  i  guld- 
lösningar en  mycket  karakteristisk  röd  fällning,  och  tvärt  om  är  guldklor  i  d 
reagens  för  tenn.  Platinaklorid  ger  i  alkohollösningar,  som  innehålla  kali 
eller  ammoniak,  gula  fällningar. 

Zink  i  metallisk  form  utfäller  flera  andra  metaller,  såsom  koppar  och 
silfver,  jern  utfäller  på  samma  sätt  metallisk  koppar  och  koppar  qvick- 
silfver. 

Yttermera  skulle  kunna  anföras:  cyankalium,  kiselfluorvätesyra, 
ättiksyradt  kali,  kaustik  kalk,  svafvelsyrad  kalk,  klormagnesi- 
um,  jernvitriol,  ättiksyrad  blyoxid  (blysocker),  blyoxid,  vismut- 
oxidhydrat,  svafvelsyrad  kopparoxid,  klorvatten,  salpetersyrad 
qvicksilfveroxidul,  indigolösning  m.  fl. 

Till  nu  nämda  reagentier  och  äfven  många  andra,  hvilka  alla  användas 
vid  kemiska  undersökningar  och  arbeten  på  våta  vägen,  tillkomma  ännu 
några,  som  för  det  mesta  begagnas  vid  kemiska  arbeten  på  torra  vägen, 
d.  v.  s.  vid  smältningar  i  degel,  vid  undersökningar  för  blåsröret  o.  s.  v.,  men 
dessa  torde  ej  behöfva  uppräknas.  I  vidsträcktare  mening  kunde  naturligtvis 
hvarje  kemisk  kropp,  som  hos  en  annan   åstadkommer  en  skarp,  tydlig  för- 
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ändring,  betraktas  som  ett  reagens,  men  med  reagens  menas  dock  vanligen 
endast  hvarje  sådant  kemiskt  ämne,  som  af  kemisterna  verkligen  tages  till 
lijelp  vid  deras  arbeten  ock  derför,  åtminstone  för  vissa  enskilda  fall,  bör 
finnas  att  tillgå. 

Utrymmet  tillåter  ej  att  söka  gifva  läsaren  en  allmän  föreställning  om 
de  mångfaldigt  vexlande  metoder,  medelst  hvilka  de  otaliga  kemiska  äm- 
nena i  ett  laboratorium  frambringas,  ty  detta  blefve  att  skrifva  en  kemi  i 
sammandrag,  och  för  öfrigt  få  vi  framdeles  ofta  nog  tillfälle  att  särskildt 
redogöra  för  sådana  kemiska  processer,  som  ha  tillämpning  i  industrin  och 
näringarna.  Deremot  torde  det  vara  lämpligt,  bland  annat  till  närmare  för- 
klaring i  någon  mån  af  reagentiernas  användning,  att  i  korta  allmänna  drag 
teckna  gången  af  en  s.  k.  qvalitativ  analys,  livar  vid  vi  antaga,  att  ämnet, 
som  skall  analyseras,  är  ett  hittills  okändt  mineral,  hos  h vilket  man  måste 
förutsätta  möjligheten  af  hvarje  särskildt,  ej  allt  för  sällsynt  elements  när- 
varo, då  således  analysens  uppgift  blir  att  visa,  hvilka  element  mineralet 
innehåller  och  hvilka  det  ej  kan  innehålla. 

Kemisk  analys.  Emedan  hos  en  kropp,  livars  beståndsdelar  man  ej 
känner  och  hvars  yttre  är  olikt  allt,  livad  man  förut  sett,  hvarken  hans  egent- 
liga vigt  eller  hårdhet,  brott,  färg,  magnetiska,  elektriska  eller  andra  fysiska 
egenskaper  kunna  ge  någon  säker  ledtråd  till  bedömande  af  den  kemiska 
sammansättningen,  kan  det  nu  i  fråga  varande  okända  mineralets  fysiska  un- 
dersökning, om  hon  också  ej  bör  underlåtas,  omöjligen  ge  något  afgörande 
utslag;  ett  sådant  kan  man  endast  vänta  af  den  sorgfälligt  utförda  analysen. 

Det  första,  man  har  att  göra,  är  att  på  mekanisk  väg  noggrant  skilja 
mineralet,  som  skall  undersökas,  från  alla  tillfälliga,  främmande  inblandnin- 
gar. Ett  stycke  granit  t.  ex.  analyseras  ej  i  klump,  utan  man  åtskiljer  först 
på  mekanisk  väg  hans  tre  beståndsdelar:  qvarts,  fältspat  och  glimmer,  som, 
sedan  man  måhända  sökt  bestämma  vigtproportionen  dem  emellan,  analyse- 
ras hvar  för  sig,  om  man  skall  kunna  få  reda  på  h vartdera  mineralets  ke- 
miska sammansättning  och  formel.  För  geologen  kan  dock  den  samfälda 
analytiska  undersökningen  af  en  hel  bergart  blifva  upplysande  för  bedöman- 
det, huru  samma  bergart  bildats,  hvarför  ock  på  senare  tid  sådana  s.  k. 
bruttoanalyser  på  det  geologiska  området  ej  sällan  företagas. 

Om  ett  mineral  skall  kunna  fullständigt  upplösas,  måste  det  vanligen 
först  i  en  agatmortel  rifvas  till  det  finaste  pulver,  som  sedan  behandlas  med 
vatten.  Erhålles  då  en  klar  lösning  utan  någon  bottensats,  är  redan  derige- 
nom  antalet  ämnen,  som  mineralet  möjligen  skulle  kunna  innehålla,  mycket 
förminskadt.  Högst  sällan  är  dock  detta  fallet,  och  man  måste  då  försöka  med 
starkare  lösningsmedel,  såsom  saltsyra,  salpetersyra,  kungsvatten  o.  s.  v.;  men 
när  äfven  dessa  visa  sig  ej  vara  nog  kraftiga,  hvilket  bland  annat  ganska  ofta 
är  fallet,  när  man  har  att  analysera  kiselsyrehaltiga  mineral,  smälter  man  det, 
som  vid  behandlingen  med  syror  förblef  olöst,  tillsammans  med  kolsyradt  kali, 
natron,  baryt  o.  s.  v.  eller  med  en  blandning  af  dessa  kolsyrade  salter,  eller 
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ock  behandlar  man  den  olösta  återstoden  med  fluorvätesyra,  som  beredes  at 
flusspat  och  svafvelsyra.  Om  möjligen  de  ämnen,  hvilka  sålunda  tillsättas 
som  lösningsmedel,  kunna  åtminstone  delvis  förefinnas  i  sjelfva  mineralet, 
måste  naturligtvis  bli  föremål  för  en  särskild  undersökning  med  användning 
af  andra  lösningsmedel. 

-<  Vi  antaga  emellertid,  att  mineralpulvret  på  ett  eller  annat  sätt  blifvit 
upplöst  i  en  vätska,  möjligen  med  undantag  af  några  få  ämnen,  såsom  kisel- 
syra,  kol  m.  m.,  hvilka  i  så  fall  tagas  på  filtrum  och  undersökas  särskildt. 
I  den  filtrerade  klara  vätskan,  som,  i  fall  lakmuspapperet  utvisar,  att  hon 
är  starkt  sur,  bör  försättas  med  något  alkali,  t.  ex.  ammoniak,  eller  åtmin- 
stone utspädas  med  vatten,  inledes  vätesvafla  i  gasform  till  full  mättning. 
Finnas  i  lösningen  metallerna  bly,  silfver,  vismut,  koppar,  kadmium,  qvick- 
silfver,  guld,  platina,  arsenik,  antimon  eller  tenn,  utfällas  de  i  form  af  svaf- 
velmetaller.  Om  saltsyra  användes  som  lösningsmedel,  skulle  man  visserligen 
ej  ha  anledning  förmoda,  att  hvilken  som  helst  af  dessa  metaller  kunnat  fin- 
nas i  lösningen,  emedan  klorsilfver  och  klorbly  äro  i  sura  vätskor  olösliga 
och  salpetersyra  likaledes  ej  kan  upplösa  tenn,  men  emedan  ej  bestämdt  förut- 
sattes, att  någondera  af  dessa  syror  verkligen  begagnats,  bör  man  i  allmän- 
het antaga,  att  äfven  nu  nämda  metaller  kunnat  bli  utfälda  af  väte svaf lan. 
Genom  filtrering  skiljer  man  den  erhållna  fällningen  från  lösningen,  som 
försättes  med  så  mycket  ammoniak,  att  hon  färgar  rödt  reagenspapper  blått, 
d.  v.  s.  blir  basisk,  och  derefter  med  vätesvaf  ladt  svafvelammonium,  hvari- 
genom  de  öfriga  tunga  metallerna  jern,  mangan,  kobolt,  nickel  och  zink  ut- 
fällas likaledes  som  svafvelmetaller  samt  krom  och  aluminium  i  form  af 
kromoxid  och  lerjord.  Genom  filtrering  erhålles  åter  en  klar  lösning,  som 
öfvermättas  med  saltsyra,  då  det  uppstår  en  fällning  af  svafvel  från  det 
förut  i  öfverskott  tillsatta  fällningsmedlet.  Detta  svafvel  affiltreras,  och  till 
lösningen  sättes  sedan  kolsyrad  ammoniak,  som  utfäller  de  tre  alkaliska 
jordarterna  kalk,  baryt  och  strontian.  De  enda  baser  utom  den  ammoniak, 
man  tillsatt,  som  nu  kunna  finnas  i  lösningen,  äro  talkjord,  kali  och  natron, 
då  man  nämligen  lemnar  ur  sio*te  sådana  baser  som  lition,  cesium  och 
rubidiumoxid,  hvilka  endast  ganska  sällan  förekomma  och  derför  i  allmän- 
het ej  eftersökas  oftare,  än  man  har  särskild  anledning  förmoda  deras 
närvaro. 

Ur  en  del  af  den  nu  för  femte  gången  filtrerade  lösningen  bildas  genom 
tillsats  af  fosforsyradt  natron  en  hvit  fällning,  om  hon  innehåller  talkjord. 
Nu  återstå  endast  kali  och  natron.  Om  verkligen  den  del  af  lösningen,  som 
ej  blifvit  försatt  med  fosforsyradt  natron,  innehåller  något  fast  ämne,  under 
förutsättning  således,  att  någon  talkjord  ej  blifvit  funnen,  visar  sig  lätt  genom 
att  afdunsta  en  droppe  af  lösningen  på  ett  platinableck  eller  en  bit  fönster- 
glas, som  uppvärmes.  En  hvit  återstod  utgör  nämligen  ett  jakande  svar- 
Till  en  del  af  den  återstående  lösningen  tillsättes  då,  sedan  all  ammoniak 
blifvit  utjagad,  platinaklorid,  som  med  kali  ger  en  gul  fällning,  och  till  den 
andra  delen  antimonsyradt  kali,  som  med  natron  bildar  en  hvit. 
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Genom  dessa  på  livarandra  följande  utfällningar  ha  vi  visserligen  ur  den 
ursprungliga  lösningen  uttagit  hela  hennes  förråd  af  baser  och  åtskilt  dessa 
gruppvis,  men  ännu  kunna  vi  ej  bcstämdt  uppge  någon  enda  bas,  med  undan- 
tag måhända  af  talkjord,  kali  och  nation,  som  lösningen  från  början  inne- 
hållit. Härtill  erfordras  att  särskildt  undersöka  h varje  af  de  erhållna  fällnin- 
garna, sedan  dessa  på  sina  filtrcr  först  blifvit  omsorgsfullt  uttvättade  från 
de  envist  vidhängande  lösnings-  och  fäHningsmcdlen  m.  m.,  en  ofta  ganska 
besvärlig  och  tidsödande  operation. 

Om  den  med  vätesvafla  först  erhållna  fällningen  har  en  alldeles  ren, 
karakteristisk  färg,  kan  man  redan  deraf  sluta  till  frånvaron  af  de  flesta  på 
sådant  sätt  utfällbara  metallerna  och  följaktligen  äf Ven  till  närvaron  af  någon 
eller  några  bland  de  öfrisra.  Ar  fällningen  rent  gul,  kan  hon  endast  inne- 
hålla  svafvelarsenik,  svafveltenn  och  svafvelkadmium.  En  gulröd  färg  antyder 
svafvelantimon,  ehuru  fällningen  då  äfven  kan  innehålla  nyss  nämda  gula 
svafvelmetaller,  men  om  fällningen  har  en  mörk,  brun  eller  svart  eller  eljest 
oren  färg,  kunna  alla  de  till  denna  grupp  hörande  metaller  vara  tillstädes. 
Man  behandlar  nu  de  utfälda  svafvelmetallerna  med  vätesvafladt  svafvelam- 
monium,  som  upplöser  arsenikens,  antimonets,  tennets,  guldets  och  platinans 
svafvelföreningar,  hvarigenom  således  dessa  metaller,  om  de  förefinnas,  afskil- 
jas  från  de  öfriga,  nämligen  kadmium,  koppar,  bly,  vismut,  qvicksilfver  och 
silfver,  som  kunna  förekomma  i  den  olösta  återstoden.  Denna  återstod,  med 
undantag  af  svafvclqvicksilfret,  löses  af  salpetersyra,  och  ur  lösningen  utfäller 
saltsyra  silfver  och  bly  som  klormetaller,  af  hvilka  klorsilfret  upplöses  af  ammo- 
niak, medan  klorbly  förblir  olöst.  För  åtskiljande  af  metallerna  kadmium, 
koppar  och  vismut  har  man  andra  tillförlitliga  metoder,  och  lika  så  för  be- 
stämmande af  de  metaller,  som  kunde  finnas  i  den  genom  blandningen  med 
vätesvafladt  svafvelammonium  erhållna  lösningen. 

Hvad  vidare  beträffar  så  väl  metallerna  jern,  mangan,  kobolt,  nickel, 
zink,  krom  och  aluminium,  hvilka  kunna  finnas  i  den  fällning,  som  erhölls 
genom  den  ursprungliga  lösningens  försättande  med  ammoniak  och  vätesvafladt 
svafvelammonium,  som  äfven  de  genom  kolsyrad  ammoniak  utfälda  alkaliska 
jordarterna,  sker  äfven  deras  åtskiljande  derigenom,  att  de  å  ny  o  upplösas  och 
genom  tjenliga  reagentier  afdelas  i  allt  flera,  från  livarandra  skarpt  begrän- 
sade, allt  smärre  grupper,  som  till  slut  låta  fördela  sig  i  ämnen,  innehållande 
endast  ett  af  de  element,  man  söker.  Att  redogöra  för  alla  de  reaktioner, 
som  härvid  begagnas,  skulle  dock  föra  oss  för  långt;  vi  vilja  således  nu 
endast  tillägga,  att  bestämmandet  af  de  i  dessa  mineral  befintliga  metalloi- 
der  och  syror,  hvarom  ännu  ingenting  blifvit  sagdt,  försiggår  på  ett  lika  sy- 
stematiskt sätt,  äfvensom  att  hela  gången  af  en  analytisk  undersökning  och 
hennes  många  enskildheter  måste  i  h varje  särskildt  fall  lämpas  och  jemkas 
efter  förekomsten  af  några  vissa  derpå  inverkande  ämnen,  de  reagentier,  man 
vill  använda  o.  s.    v. 

Den  qvantitativa  analysen,  hvilken  ej  allenast,  såsom  den  qvalita- 
tiva,  har  att  bestämma,  hvilka  beståndsdelar  en  kropp  innehåller,  utan  äfven 
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deras  v igtför kallande  sins  emellan  eller,  med  andra  ord,  kroppens  procen- 
tiska  sammansättning,  går  visserligen  till  väga  på  hufvudsakligen  samma  sätt, 
men  förfarandet  blir  dock,  mera  inveckladt  derigenom,  att  alla  de  särskilda 
beståndsdelarna  måste  fullständigt  både  af  skilj  as  och  tillvaratagas.  Vanligen 
låter  man  derför  den  qvantitativa  analysen  föregås  af  en  qvalitativ,  livars  re- 
sultat bestämmer  sättet  för  den  qvantitativa  undersökningens  utförande. 

Hvad  som  i  det  föregående  blifvit  sagdt,  gäller  emellertid  nästan  endast 
för  analyser  af  oorganiska  ämnen.  Vid  organiska  ämnens  analysering 
kan  en  så  noga  afmätt  klassindelning  som  den  i  metaller,  jordarter,  alkalier 
m.  m.  ej  förekomma,  alldenstund  hela  den  stora  skaran  organiska  kroppar  vä- 
sentligen endast  består  af  de  fyra  elementen:  syre,  väte,  qväfve  och  kol, 
medan  den  oorganiska  verlden,  så  vidt  man  vet,  innehåller  några  och  sextio, 
och  häraf  följer,  att  de  organiska  ämnena  i  allmänhet  ej  kunna  på  grund  af 
sitt  förhållande  till  vissa  reagentier,  motsvarande  t.  ex.  de  oorganiska  basernas 
till  vätesvafla,  parallelt  ordnas  i  vissa,  bestämda  större  grupper.  De  ordna 
sig  snarare  i  fortlöpande  serier,  som  uppkomma  derigenom,  att  vigtpropor- 
tionen af  ett  eller  annat  element  stiger  eller  faller.  Med  syre,  svafvel,  fosfor, 
klor  o.  s.  v.  ingå  de  oorganiska  elementen  förening  vanligen  endast  i  två, 
sällan  tre,  högst  fem  olika  eqvivalentförhållanden,  medan,  som  sagdt,  de 
organiska  föreningarna  bilda  hela  serier. 

Vi  ha  visserligen  förut  visat,  att  läran  -om  radikalerna  är  den  organiska 
kemins  grundval,  och  deras  igenfinnande  skulle  väl  således  vara  den  organiska 
qvalitativa  analysens  närmaste  uppgift;  men  i  följd  af  de  ofta  förekommande, 
små,  gradvis  fortgående  förändringarna  i  den  kemiska  sammansättningen,  som 
motsvaras  af  lika  många  sins  emellan  olika  organiska  ämnen,  ligger  det  i 
sakens  natur,  att  den  organiska  kemin  ej  erbjuder  så  skarpt  åtskiljande  och 
tillika  så  enkla  reaktioner  som  dem,  hvilka  stå  den  oorganiska  analysen 
till  buds. 

Derför  syseisätter  sig  ock  den  organiska  analysen  företrädesvis  med 
qvantitativa  bestämningar  angående  ett  eller  flera  eller  alla  förekommande 
element,  och  hon  får  då  namn  af  elementaranalys,  hvilken  i  allmänhet 
så  tillgår,  att  det  ämne,  som  skall  undersökas,  på  bästa  möjliga  sätt  blandas 
med  någon  oorganisk  kropp,  som  lätt  lemnar  ifrån  sig  syre,  och  blandningen 
derefter  upphettas,  tills  det  organiska  ämnet  blifvit  genom  den  oorganiska 
kroppens  syre  alldeles  uppbrändt.  De  uppfångade  förbränningsalstren  kunna 
nu  vara  vattenånga  (väte  och  syre),  kolsyra  (kol  och  syre)  och  qväfve. 
Af  vattenångans  vigt  beräknar  man  vätets,  af  kolsyrans  kolets,  och  genom 
att  från  den  uppbrända  kroppens  hela  vigt  draga  summan  af  qväfvets  direkt 
erhållna  samt  vätets  och  kolets  beräknade  vigter  får  man  veta,  huru  mycket 
syre  kroppen  innehöll. 

Med  nu  gjorda  korta  antydningar  vilja  vi  afsluta  denna  inledning,  för- 
behållande oss  att  framdeles  vid  förekommande  fall,  som  visst  icke  skola 
komma  att  tryta,  få  utförligare  redogöra  för  en  och  annan  särskild,  ur  tek- 
nisk  synpunkt  vigtig  kemisk  process. 


roterande    härdar.  —  Metallurgiska    processer, 
ock  flamugnar.  —  Malmernas  reduktion  på   torra    vägen 
kol.  —  Skärsten.  —  Slagger  och  flusser.  —  Beskickning 
m ernås  behandling  på  våta  vägen. 


Bruksarbetaren. 

Metallernas  betydelse  som  kulturmedel.  — 
Malmernas  anrikning,  sofring,  vaskning  och  vitt- 
ring.  - —  Torr-  och  vattenbokning.  —  Slamning.  — 
Sållsättning.  —  Slamgrafvar.  —  Vask-,  stoss-  och 
-  Malmernas  bränning  och  röstning.  —  Schakt- 
Smältningsarbetet.  —  Smältning  med 
Sublimerinsf  och  distillering.  —  Mal- 


Det  gods,  gruf arbetaren  med  sitt  tunga  och.  farliga  sy  siande  bringar  ur 
jordens  djup  upp  i  dagen,  är  högst  sällan  genast  användbart.  Tvärt  om  är 
det  i  allmänhet  knapt  mera  än  ett  råämnes  råämne,  livars  värdefulla  innehåll 
endast  på  långa  omvägar  och  genom  de  kraftigaste,  mest  ingripande  medel  kan 
blifva  omedelbart  åtkomligt.  Men  verksammast  bland  alla  dessa  medel,  liksom 
hufvudnyckeln  till  hvarje  än  så  oansenlig  gömma,  hvari  någon  gedigen  nietall- 
regulus,  höljd  i  ett  grått,  rödt  eller  svart  minerals  enkla  drägt  eller  under 
någon  annan,  endast  af  kännaren  genomskådlig  förklädnad,  håller  sig  dold,  är 
och  har  i  alla  tider  varit  elden.  Redan  de  äldsta  af  oss  kända  kulturfolken 
i  Afrika  och  Asien  uttogo  medelst  eld  de  mest  brukliga  metallerna  ur  de- 
ras malmer  och  odlade  sålunda,  utan  några  teoretiska  insigter,  en  vigtig  gren  af 
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den  tillämpade  kemin.  Ty 'i  den  grå  forntiden  kände  man  ej  endast  till 
det  i  gedigen  form  tillgängliga  guldet  ocli  det  lätt  reducerade  silfret,  utan 
förarbetade  då  äfven  dels  koppar,  tenn,  bly,  dels,  ehuru  sannolikt  till  tiden 
senast,  den  bland  alla  metaller  både  vigtigaste  och  mest  svåråtkomliga,  jer- 
net,  samt  förädlade  jernet  till  stål. 

Och  liksom  redan  i  de  längst  tillbaka  liggande,  nu  mera  knapt  i  myten 
och  sagan  skönjbara  tiderna  menniskans  själs-  och  kroppskrafter  ansträngdes 
för  utvinnande  af  dessa  värdefulla  ämnen  och  deras  nyttiga  användning  och 
sålunda  äfven  i  denna  mening  jorden  blef  menniskan  allt  mera  underdånig, 
har  under  alla  följande  tidehvarf  samma  sak  förblifvit  ett  af  hennes  älsk- 
lingsmål. Det  är  obehöfligt  att  mycket  orda  om  det  stora  inflytande  på 
mensklighetens  kulturlif,  metallerna  haft  och  hafva,  eller  söka  utreda,  huru 
dem  förutan  detta  kulturlif  torde  ha  gestaltat  sig.  I  metallerna  fann  men- 
niskan det  ädlaste  material  till  näring  för  sitt  konstsinne,  i  bergsbruket  med 
dess  egendomligheter  den  vigtigaste  sporre  till  uppöfvande  af  sina  mekani- 
ska och  andra  praktiska  anlag,  llaskinbygnadskonsten  med  sina  storartade 
vattenhjul,  pumpverk,  blåsmaskiner  och  andra  mekaniska  inrättningar  ha  till 
stor  del  sin  upprinnelse  från  nödvändigheten  att  behörigen  tillgodose  gruf- 
brytningcn  och  brukshandteringen.  Och  stod  icke  äfven  ångmaskinens  och 
jernvägens  vagga  tätt  invid  grufarbetarens  schakt? 

På  metallerna,  och  i  allmänhet  på  mineralen,  öfvade  sig  menniskan  i 
kemins  skola  under  årtusenden,  och  om  nutidens  kemi  för  bergsbruksidkaren 
blifvit  ett  klart  skinande  ljus,  hvilket  liksom  i  en  trollspegel  för  honom  up- 
penbarar mineralens  innersta  art,  är  äfven  här  förhållandet  mellan  orsak  och 
verkan  ett  ömsesidigt,  ty  kemin  sjelf  är  bygd  på  metallgrund.  Grundpela- 
ren till  hennes  väldiga  lärobvgnad  har  till  fot  läran  om  metallernas  oxidering. 

Hela  mineralriket  med  sina  hemligheter  och  bländverk  är  liksom  en- 
kom  skapadt  att  väcka  och  lifva  menniskoandens  forskningslust,  iakttagelse- 
förmåga och  naturliga  böjelse  att  sammanställa  och  jemföra  sina  erfarenhe- 
ter, och  det  är  denna  själsriktning,  som  danar  och  utmärker  ej  mindre  den 
rent  praktiske,  skarpsynte  malmspåraren  än  den  vetenskapligt  bildade  bergs- 
mannen, mineralogen,  kemisten,  den  hela  jordens  krets  famnande  geologen 
och  som  satte  Murchison  i  stånd  att  ana  den  femte  verldsdelens  guldla- 
ger och  att  kunna  utropa:  »söken  der,  så  skolen  I  finna!» 

I  följd  af  det  rastlösa  begär  att  ila  framåt,  som  bemäktigat  sig  nuti- 
dens slägte,  ha  i  våra  dagar  äfven  tillgodogörandet  och  afkastningen  af  mi- 
neralriket nått  en  före  oss  okänd  utveckling.  Till  det  forna,  väl  bevarade 
arfvet  från  förgångna  århundraden  ha  nya,  högst  betydande  egodelar  blifvit 
lagda.  Vi  förmå  framdraga  de  metalliska  beståndsdelarna  ur  deras  mest  för- 
borgade gömslen  och  tillverka  metallmassor,  tusenfaldt  större  än  förgångna  ti- 
ders. Hvilken  tillverkningsserie  från  den  lilla  synålen  till  den  jättelika  ångma- 
skinen, från  den  oansenliga  typen,  som  i  någon  bok  betyder  en  punkt,  till  me- 
tallgjutningens  största  bildkolosser!  I  tusentals  maskiner  se  vi  den  döda  me- 
tallen liksom  begåfvad  med  lif,  ett  lif  uteslutande  egnadt  till  menniskans  nytta. 
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Och  i  bredd  med  metallernas  användning  som  sådana  fortgår  o cli  utbildas 
äfven  användningen  af  de  kemiska  metallpreparaten,  af  mångahanda  oxider, 
syror,  salter  och  andra  föreningar,  som  för  talrika,  praktiska  yrken  äro  all- 
deles oumbärliga  och  så  väl  vid  sin  beredning  som  förbrukning  sätta  många 
krafter  i  rörelse. 

Det  fält,  dit  vi  nu  först  begifva  oss,  är  trots  allt,  livad  både  fordom  och 
iifven  sedermera  intill  denna  dag  derifrån  tagits,  för  att  tala  på  bergsmans- 
vis, ännu  långt  ifrån  utbrutet.  Härom  vitna  nogsamt  de  åt  många  håll  på 
det  stora  utmålet  oupphörligt  gjorda,  glädjande  framstegen.  Nya  förbättrade 
metoder  och  hjelpmedel  för  metallernas  utbringande  och  bearbetning,  rening 
och  förädling,  nya  skedningssätt  och  legeringar,  tillvaratagandet  af  det  förut 
värdelösa,  en  i  tingens  innersta  väsen  allt  djupare  inträngande  kunskap,  af- 
kastningens  större  omfång,  alla  dessa  uppfinningar  och  framsteg  ha  ännu  ej 
på  långt  när  hunnit  möjlighetens  gräns.  Ännu  återstår  för  framtiden  mån- 
gen olöst  gåta,  nya  anspråk  uppställas,  vi  erhålla  långt  ifrån  allt,  som  med 
den  använda  kraftmängden  och  den  materialförbrukning,  som  eger  rum,  borde 
kunna  erhållas.  Ännu  nerskar  på  alla  håll  ett  slöseri,  som  säkerligen  efter 
hand  kommer  att  allt  mera  stäfjas. 

Yi  ha  nu  närmast  att  taga  reda  på  malmernas  behandling,  då 
grufarbetaren,  som  med  de  brytnings-  och  uppfordringssätt,  vi  i  tredje  ban- 
det af  detta  arbete  lärt  känna,  framskaffat  dem  ur  bergens  inelfvor,  iemnar 
plats  för  bruks  ar  be  t  ar  en,  hvars  yrke  det  är  att  vidare  bearbeta  »skatterna 
i  jordens  inre»  och  i  hvars  verkstäder  början  göres  med  denna  långa  rad  af 
omvandlingar,  hvarigenom  metallerna  kunna  i  otaliga  skilda  former  vandra 
jorden  omkring. 

Bruksarbetarens  uppgift  att  genom  metallurgiska  eller  s m ält pro- 
cess er  afskilj  a  metallerna  ur  de  malmer,  grufarbetaren  skaffat  upp  i  dagen, 
hvilar  helt  och  hållet  på  kemisk  grund.  Emellertid  äro  endast  ganska  säl- 
lan och  blott  delvis  malmerna  så  rena,  att  de  utan  några  vidare  förberedel- 
ser skulle  genast  kunna  med  fördel  smältas.  Vanligen  måste  de  först  un- 
dergå en  mekanisk  behandling  för  att  så  mycket  som  möjligt  befrias  från 
vidhängande  ofyndig  sten  (gångart).  Detta  arbete,  som  sker  dels  endast  för 
hand  och  då  kallas  skräd  ning  eller  s  of  ring,  dels  med  tillhjelp  af  vatten 
och  oftast  äfven  af  mekanisk  kraft,  ansluter  sig  i  många  fall  så  omedelbart 
till  malmernas  kemiska  behandling,  hvilken  ej  sällan  deri  ingriper,  att  det 
ej  egentligen  "kan  anses  tillhöra  grufarbetet,  utan  hellre  bör  betraktas  som 
en  till  bruksarbetet  hörande,  förberedande  åtgärd. 

Malmernas  anrikning.  Sedan  malmen  nere  i  grufvan  eller  på  sjelfva 
grufbacken  blifvit  grofskrädd  och  sorterad,  fortsätter  bruksarbetaren  denna 
skrädning,  som  naturligtvis  äfven  kan  ske  vid  grufvan,  under  flitigt  begagnande, 
af  slägga  och  hammare  för  malmens  sönderslående.  All  malm  skiljes  i  all- 
mänhet i  två  hufvudsorter:  s  tuff  malm,  som  är  så  ren,  att  han  genast  kan 
tagas  på  ugnen,  och  endast  sönderslås,  när  han  förekommer  i  större  stycken, 
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än  som  är  lämpligt  för  den  närmaste  metallurgiska  behandlingen,  och  me- 
delmåttig malm,  som  utgör  en  blandning  af  smältvärd  malm  och  ofyndigt 
gråberg,  dock  så  utsöndrade  från  hvarandra,  att  efter  malmstenarnas  sönder- 
slående en  sortering  kan  ega  rum.  Sådant  sorteringsarbete  fordra  i  allmän- 
het till  och  med  jernmalmerna,  med  hvilka  man  eljest  plägar  göra  de  min- 
sta omständigheterna.  För  att  kunna  rätt  bedöma  den  finslagna  malmens 
beskaffenhet  måste  han  rengöras  från  mull,  lera  m.  m.,  hvilket  sker  genom 
hans  vaskning,  en  process,  som  dock,  hvad  jernmalmerna  beträffar,  ofta  ej 
alls  ifrågakommer. 

Yicl  många  tyska  bergverk,  der  malmen  är  af  ädel  art,  sker  sofringen 
med  stor  noggranhet  på  en  dertill  inrättad  sofringsbänk  (fig.  22).  Dertill 
användas   mest   gossar,   gubbar,   qvinnor   och  barn,  som  under  uppsigt  af  en 


stigarc,  hvilken  för  att  skydda  sina  ögon  för  de  kringflygande  skarpkantiga 
stenskärfvorna  är  försedd  med  glasögon,  slå  sönder  den  skrädbara  malmen 
och  sortera  honom  efter  olika  halt  i  särskilda  korgar,  hvarefter  en  del  är 
genast  användbar,  en  annan  måste  först  vaskas,  bokas  o.  s.  v.,  medan  det, 
som  befunnits  odugligt,  kastas  på  gråbergsvarpen. 

Malmens  vaskning  har  antingen  endast  till  ändamål  att  skölja  bort 
smutsen  eller  ock,  när  en  malm,  såsom  jernockra,  galmeja  m.  fl.,  ligger  inbäd- 
dad i  något  lerartadt  ämne,  äfven  bortspola  detta;  dessutom  är  stundom  en 
malm  sort  er  in  o-   efter  olika  o-roflek  dermed  förenad.     För  sistnämda  ändamål 

o  c 

begagnas  mångenstädes,  t.  ex.  vid  blyverken  i  Oberschlesien,  trumformiga  såll, 
som  rotera  i  ett  kar  med  vatten.  Sållcylindrarna  äro  dubbla;  den  inre,  der  mal- 
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men  inkastas,  har  gröfre,  den  yttre  finare  hål.  Sålunda  erhålles  vaskad  malm 
af  två  storlekar  utom  det  med  vattnet  afrinnande  slammet,  som  lemnas  att 
afsätta  sig  i  slamgrafven.  Mera  vanliga  äro  emellertid  de  flata  rost-  eller 
gallerformiga  sållen,  som  genom  någon  mekanisk  inrättning  erhålla  en  ska- 
kande rörelse  och,  oftast  flera  till  antalet,  äro  anbragta  i  lutande  ställning- 
öfver  hvarandra.  Malmen  jemte  erforderligt  vaskvatten  går  först  till  det  öf- 
versta,  glesaste  sållet.  Hvad  som  här  ej  faller  igenom,  glider  utefter  sållets. 
lutande  botten  och  samlas  i  sin  särskilda  sump.  På  samma  sätt  sorteras» 
malmen  genom  det  andra,  tredje  sållet  o.  s.  v.  till  och  med  det  nedersta,  som 
endast  genomsläpper  det  fina  slammet  till  slamgrafven.  Stundom  ligga  sållen 
trappformigt  öfver  hvarandra,  hvart  och  ett  försedt  med  sin  särskilda  malm- 
sump,  än  åter  bilda  samtliga  sållens  bottnar  ett  enda  lutande  plan,  hvarvid 
samma  resultat  erhålles  som  med  trappsållen,  men  i  omvänd  ordning,  ty  nu 
anbringas  det  finaste  sållet  öfverst,  der  vattnet  påsläppes  och  malmen,  som 
skall  vaskas,  uppsattes. 

Man  har  äfven  åtskilliga  andra  vaskningsapparater  med  olika  namn,, 
såsom  fall-,  vipp-,  spindel-,  friktionsgallervaskverk  o.  s.  v.  I  Oberschlesien 
har  C  ar  n  all  för  zink-  och  blymassor  uppsatt  ganska  ändamålsenliga  vask- 
verk  af  till  en  del  ny  konstruktion,  som  använda  ångmaskinernas  heta  kon- 
denseringsvatten. 

I  vanliga  fall  vaskas  öfver  allt  grufsyltan,  det  med  stenpartiklar,  lera, 
jord  m.  m.  uppblandade  malmgruset.  Sedan  hon  blifvit  renvaskad  och  sorte- 
rad efter  olika  grof  lek,  urplockas  ur  den  gröfre  vasken  för  hand,  vanligen  af 
barn,  den  dugliga  malmen,  och  det  odugliga  kastas  bort.  Mellansorterna  gå 
till  s alls ättnings apparaterna  och  det  finaste  till  stampverket  och  stosshärden.. 
Den  mest  omfattande  tvättningsprocessen,  men  i  allmänhet  ingen  annan  för- 
beredande behandling,  undergå  de  lerhaltiga  jernockrorna.  Malmen  skyfflas, 
och  omr  öres  i  grafvar  med  af  lopp  för  det  främmande  vaskvattnet  eller  på, 
lutande  träbottnar,  men  helst  lägger  man  honom  genast  i  någon  rinnande  back, 
som:  då  genom  sin  rostgula  färg  ger  till  känna  nere  i  dalbygden,  att  der  of- 
vanför  i  berg-  eller  höglandet  stor  malmvaskning  är  på  fårde. 

Det  allra  efnklaste  sättet  är  dock  att  under  flera  års  tid  gifva  malmen,, 
upplagd  i  högar,  till  pris  åt  väder  och  vind.  En  vittring  försiggår  då,  hvar- 
igenom  den  malmförande  massan  uppluckras  och  den  dugliga  malmen  loss- 
nar från  bergarten,  hvilken  senare  sålunda  kan  med  mindre  svårighet  afskil- 
jas.  Luft  och  väta  verka  under  tiden  oxiderande,  icke  minst  på  den  i  mal- 
men möjligen  befintliga  svafvelkis,  hvilken  derigenom  delvis  förvandlas  till 
jernvitriol,  ett  lättlöst  salt,  som  tvättas  bort  af  regnvattnet. 

Den  skrädda  eller  vaskade  malmen  måste  emellertid  ej  sällan  på  meka- 
nisk väg  ännu  mera  sönderdelas,  innan  han  kan  med  fördel  smältas.  Så  är  t.. 
ex.  fallet  med  de  svenska  jernmalmerna  jernglans  och  magnetisk  jernmalm,. 
som  efter  sin  röstning,  innan  de  uppsättas  på  masugnen,  sönderdelas  i  stycken,,, 
ej  gerna  större  än  valnötter,  hvilket  vanligen  sker  i  s.  k.  kr  oss  ver  k,  som 
bestå  af  två  i  motsatt  riktning  roterande,  refflade  vertikala  t ackjerns valsar^ 
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mellan  hvilka  malmen  sönderkrossas.  I  Tyskland  och  äfven  annorstädes  be- 
gagnas mera  allmänt  stamp  verk  (fig.  23),  hvilka  äro  inrättade  ungefär  som 
olj-  eller  valkstampar  och  merendels  drifvas  med  vattenkraft.  Den  med 
lyftarmar  försedda,  roterande  hjulstocken  lyfter,  en  efter  annan,  de  vid  pass 
en  centner  tunga,  jernskodda  stamparna,  som,  när  sedan  lyftarmarna  släppa, 
slå  ned  i  en  malmho,  på  hvars  jernbotten  malmen  sålunda  sönderbokas.  Ge- 
nom sållning  eller  harpning  af  skiljes  den  malm,  som  erhållit  behörig  finhet, 
från  de  större  bitarna,  hvilka  å  ny  o  kastas  under  stamparna.  Denna  bokning 
sker  på  torr  malm  och  skiljer  sig  väsentligen  från  s.  k.  vattenbokning, 
som  här  nedanför  skall  beskrifvas. 


Fis;.  23.     Torrbokninj?. 


Kär  de  små  malmp artiklarna  ligga  någorlunda  jemnt  fördelade  i  gångar- 
ten, mången  gån^  endast  som  inströdda  punkter,  blir  naturligtvis  en  sofrinsj 
för  hand  ej  vidare  möjlig;  man  måste  då  på  annat  sätt  behandla  den  malmfö- 
rande massan,  dit,  som  vi  förut  nämt,  man  äfven  har  att  räkna  det  finare  af- 
fallet  från  sofringsbänken.  Förfarandet  är  nu  visserligen  på  olika  ställen  och 
med  olika  material  ganska  olika,  men  dock  alltid  grundadt  på  en  s  lämnings - 
process,  hvars  användbarhet  beror  derpå,  att  kroppar  med  större  egentlig  vigt 
nedsjunka  i  en  vätska  hastigare  än  kroppar,  hvilkas  egentliga  vigt  är  mindre, 
eller,  med  andra  ord,  att  i  rinnande  vatten  lättare  småpartiklar  följa  längre 
med,  föras  längre  bort  än  tyngre.    H varje  sådan  genom  slamning  åstadkommen 


MALMERNAS   ANRIKNING. 


65 


malmanrikning  förutsätter  visserligen,  att  de  tyngre  smådelarna  just  äro  de  i 
egentlig  mening  malmförande,  men  detta  är  vanligen,  såsom  då  det  ofyndiga 
berget  består  af  kalksten  eller  håller  qvarts,  fältspat  o.  s.  v.,  äfven  händelsen, 
livaremot,  om  t.  ex.  tungspat  utgjorde  gångart,  med  slamning  föga  skulle  uträttas. 

Sållsättning  är  en  jemförelsevis  ny,  ganska  förmånlig  slamningsmetod, 
men  användbar  endast  på  mindre  fattiga  malmer,  hvilkas  metallförande  små- 
delar ej  äro  allt  för  innerligt  och  likformigt  inmängda  i  den  ofyndiga  hufvud- 
massan.  Metoden  förutsätter  ej,  att  malmen  skall  vara  i  pulverform,  utan 
endast  i  form  af  korn  af  möjligast  lika  storlek,  hvilket  bäst  åstadkommes 
genom  hans  sönderkrossande  mellan  jern valsar  och  derefter  skeende  sortering 
i  såll  med  olika  hålvidd,  hvarvid  allt 
sådant,  som  stannar  på  det  gröfsta  sål- 
let,  å  ny  o  krossas. 

Sållsättning  skedde  till  en  början 
endast  för  hand,  men  på  senare  tid  har 
man  äfven  tagit  mekanisk  kraft  till  hj  elp. 
Sållet,  som  i  förra  fallet  har  formen  af 
en  låg  cylinder  och  hvars  botten utgöres 
af  ett  metallnät  med  än  större,  än  min- 
dre maskor,  hänger  fritt  vid  en  jern- 
stång,  som  ofvantill  är  så  fäst  vid  en 
häfstångsarm  (fig.  24),  att  vid  ett  ryck 
på  den.  från  häf stångens  ena  ända  ned- 
liängande  stången  sållet  nedtryckes  i 
ett  kar  fyldt  med  vatten.  Sållsättnin- 
gen  börjas  vanligen  med  ett  såll,  hvars 
botten  har  fyra  hål  på  ungefär  två  tre- 
djedels qvadrattum.  Sedan  man  fy  It 
halfva  sållet  med  slamgods,  nedsänkes 
det  i  vattnet  och  ryckes  der  i  tvära 
stötar  upp  och  ned.  Genom  den  om- 
spolning,  som  det  från  olika  håll  i  sållet 
indrifna  vattnet   förorsakar,   har   efter 

t.  ex.  femtio  stötar  sållets  innehåll  så  ordnat  sig,  att  de  tyngsta,  malmrikaste 
kornen  ligga  närmast  bottnen,  öfverst  deremot  det  lättaste  ofyndiga  gruset, 
som  sålunda  utan  svårighet  kan  bortskaffas.  Hvad  som  ligger  emellan  dessa 
begge  lager,  underkastas  vanligen  förnyad  mekanisk  sönderdelning.  Allt,  som 
går  igenom  det  första  sållet,  kommer  på  ett  annat  med  mindre  hål,  och  allt, 
som  går  igenom  detta,  på  ett  ännu  finare.  Det,  som  faller  igenom  det  finaste 
sållet,  blir  vattenbokadt. 

Sållsättning  med  maskinkraft  sker  antingen  på  nu  beskrifna  sätt, 
om  man  blott  tänker  sig  i  samma  kar  två  sållkistor,  som  vexelvis  höjas  och 
sänkas,  eller  ock  begagnas  följande  inrättning.  Yattenbehållaren  är  genom  en 
mellanvägg,  som  fortsätter  uppifrån  nästan  ända  ned,  af  delad  i  två  rum,  som 

Uppfinningarnas  lok.    IV  (m.  %)•  ö 


Fig.  24.     Sållsättningsapparat  för  handkraft. 
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sålunda  endast  närmast  bottnen  stå  i  förbindelse  med  hvarandra.  I  det  ena 
rummet  sitter  sållet,  bestående  af  ett  metallnät  eller  af  jerntenar,  orubbligt 
fast,  i  det  andra  drifves  en  lådformig  kolf,  som  ligger  an  mot  väggarna  af 
rummet,  upp  och  ned.  När  kolfven  tryckes  ned,  drifves  vattnet  in  i  det  an- 
dra rummet,  der  det  således  tränger  nedifrån  uppåt  genom  det  orörliga  sål- 
let, och  när  sedan  kolfven  lyftes,  genomströmmas  malmen  och  sållet  i  mot- 
satt riktning  uppifrån  nedåt.  Resultatet  blir  alldeles  det  samma  som  vid  såll- 
sättningen  för  hand;  hela  skilnaden  består  deruti,  att  det  nu  är  vattnet,  som 
försättes  i  rörelse,  och  ej   sållet. 

Vattehbokning  användes  dels,  såsom  redan  i  förbigående  blifvit  nämdt, 
för  tillgodogörande  af  den  finaste  grufsyltan  och  det,  som  vid  sållsättning  gått 


Fig.  25.     Vattenbokning. 

igenom  det  tätaste  sållet,  dels  äfven  för  anrikning  af  sådana  malmer,  för  hvilka 
i  följd  af  deras  ringa  halt  eller  det  sätt,  hvarpå  deras  metalliska  innehåll  fin- 
nes fördeladt  i  den  ofyndiga  hufvudmassan,  sållsättningsmetoden  är  alldeles 
oanvändbar.  Denna  bokning  sker,  liksom  torrbokningen,  i  stampverk  (fig.  2b)r 
men  står  i  omedelbar  förening  med  en  slamningsprocess.  Medan  nämligen  stam- 
parna sönderboka  malmen  till  gröfre  eller  finare  korn  och  pulver,  strömmar 
vatten  jemnt  och  likformigt  in  i  stamphon  vid  hans  ena  ända  och,  såsom  en 
grumlig  välling,  bort  vid  den  andra,  förande  med  sig  sådana  malm-  och  sten- 
partiklar,  som  blifvit  tillräckligt  fint  fördelade,  till  en  rad  af  plana  trärännor 
eller  kanaler,  hvari  det  rinnande  vattnet,  i  den  mån  det  förlorar  sin  hastighet, 
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i  en  viss  ordning  af  sätter  det  medförda  slammet.  De  tyngsta,  största  kor- 
nen sjunka  och  stanna  naturligtvis  först  ocli  sedan  efter  hand  allt  mindre, 
lättare  korn  samt  sist  det  mjölfina  jord-  och  gråbergsslammet  m.  m.  jemte 
de  allra  finaste  och  lättaste  metallförande  partiklarna,  hvilka  sedan  ej  kunna 
tillvaratagas.  Af  sistnämda  anledning  är  det  en  hufvudregel  vid  denna  an- 
rikningsprocess att  i  allmänhet  ej  boka  malmen  finare,  än  som  erfordras  för 
de  smältvärda  partiklarnas  nöjaktiga  afskiljande. 

Nu  skulle  man  visserligen  kunna  tycka,  att  med  nyss  beskrifna  bok- 
ning  och  slamning  ingenting  egentligen  vore  vunnet,  emedan  ju  utefter  hela 
slamaflagringen  malm-  och  stenpartiklar,  dugligt  och  odugligt,  ligga  hop- 
blandade, om  ock  efter  en  viss,  af  kornens  olika  storlek  och  tyngd  beroende 
lag*.  Men  i  sjelfva  verket  har  man  dock  kommit  målet  ett  godt  stycke  när- 
mare. Man  har  nämligen,  som  vi  genast  skola  se,  genom  det  redan  gjorda 
på  ett  ändamålsenligt  sätt  förberedt  sjelfva  den  egentliga  anrikningen. 

Om  vi  tänka  oss  två  små  kroppar  af  samma  storlek,  men  olika  tyngd, 
uppslammade  bredvid  hvarandra  i  ett  rinnande  vatten,  måste  den  tyngre  krop- 
pen sjunka  fortare  ned  till  bottnen  än  den  lättare,  som  således,  af  vattnet 
föres  litet  längre  bort,  innan  äfven  han  hinner  komma  till  ro.  Men  vore 
deremot  den  specifikt  lättare  kroppen  ej  obetydligt  större  än  den  andra,  må- 
ste han  i  följd  af  sin  större  massa  göra  mera  motstånd  mot  vattnets  fortdrif- 
vande  kraft,  och  man  kan  alltså  tänka  sig  ett  förhållande  mellan  de  båda  par- 
tiklarnas storlek,  motsvarande  deras  olika  egentliga  vigt,  hvarvid  de  skulle  i 
ett  vatten,  som  runne  med  någon  viss  hastighet,  sjunka  ned  till  bottnen  på 
samma  punkt.  Häraf  följer  nu  tydligen,  att  på  hvarje  punkt  utefter  hela  den 
ofvan  •  nämda  slamaflagringen,  som  utgör  en  blandning  af  ett  tyngre  ämne,  de 
egentliga  malmförande  partiklarna,  och  ett  lättare,  det  sönderbokade  gråber- 
get, malmpartiklarna  måste  i  allmänhet  vara  mindre  än  de  ofyndiga.  Tän- 
ker man  sig  nu,  att  en  sådan  blandning  blir  på  ett  lutande  plan  öfversilad 
med  vatten,  måste  naturligtvis  de  ofyndiga  partiklarna,  ej  allenast  emedan  de 
äro  specifikt  lättare,  utan  äfven  emedan  de  äro  större  och  således  mer  utsatta 
för  vattnets  stötande  kraft,  företrädesvis  komma  i  rörelse  och  derigenom  verk- 
ligen kunna  till  en  väsentlig  del  skiljas  från  de  fyndiga,  d.  v.  s.  en  anrikning 
ega  rum.  Denna  anrikning  försiggår  dels  i  s.  k.  slamgrafvar,  dels  på  vask-  . 
härdar,  som  äro  antingen  fasta  eller  rörliga,  hvilka  sistnämda  af  skäl, 
som  läsaren  snart  skall  lära  känna,  vanligen  kallas  stos  sh  är  dar  (stöthärdar). 
Slamgrafven  är  en  vid  pass  10  fot  lång  och  2  */4  fot  bred  lår  eller  sump 
af  plank,  hvars  botten  är  plan  och  har  en  långs  gående  lutning  af  t.  ex.  7  1/2 
tum  på  100  ända  till  ett  afstånd  från  nedre  gafveln  af  1 1/s  fot,  der  han  gör 
en  tvär  afsats  om  nära  1/2  tum.  Nyss  nämda  gafvel  är  lös,  så  att  han  kan 
borttagas,  när  grafven  skall  tömmas,  samt  på  olika  höjd  öfver  bottnen  försedd 
med  några  hål,  ej  fullt  1  tum  i  diameter,  som  kunna  igentäppas.  Ofvanför 
grafven  vid  hennes  öfre  gafvel  står  en  annan  sump,  stundom  betj enande 
flera  grafvar,  hvarifrån,  sedan  vatten  blifvit  påsläpt,  godset,  som  skall  slammas, 
'  efter  hand  nedkaras  medelst  en  s.  k.  slam  kista,  en  liten  fyrkantig  brädlapp 
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med  ett  i  midten  fäst  långt  träskaft,  En  annan  liten  träkara  med  kortare 
skaft  och  af  ungefär  grafvens  halfva  bredd  makas  eller  skjutes  längs  efter 
långsidorna  af  grafven  i  motsatt  riktning  mot  vattnets  strekning,  genom  hvil- 
ket  arbete  anrikningen  befordras.  I  den  mån  slamningen  fortgår  och  det 
slammade  godset  växer  i  höjd,  tillslutas  de  förut  nämda  gafvelhålen.  När 
grafven  blifvit  nära  full,  upphör  slamningen,  hvarefter,  då  godset  hunnit  väl 
sätta  sig,  det  ofvanpå  stående  vattnet  af  tappas.  Det  slammade  godset  anses 
nu  i  allmänhet  vara  af  tre  slag.  Det,  som  ligger  närmast  den  nedre  gafveln, 
är  sämst  och  bortkastas,  i  fall  vid  anstäld  profvaskning  det  verkligen  befin- 
nes  vara  odugligt.  Dernäst  kommer  medelsorten,  som  vanligen  slammas 
å  nyo,  och  närmast  öfre  gafveln  ligger  den  mest  anrikade  malmen,  som  allt 
efter  omständigheterna  nu  är  i  ordning  att  smältas  eller,  äfven  han,  måste 
undergå  förnyad  anrikning.  I  allmänhet  är  nu  beskrifna  slamningsprocess, 
liksom  äfven  en  annan,  hvarvid  i  stället  för  slamgrafvar  användas  system  af 

fyra  pyramidformiga  ki- 
stor, att  anse  endast  som 
förberedelse  till  en  derpå 
följande  härd  vas  k  ning. 
Den  fasta  vask- 
h  är  den  är  en  flera  fot 
lång,  något  lutande  plan 
plankbotten,  på  alla  sidor 
utom  den  nedersta  omgif- 
ven  med  en  uppstående 
kant,  Ofvanför  den  öfre 
härdgafveln  finnes  en 
sump,  som  mottager  det 
till  siamning  afsedda  god- 
set och  derjemte  alltid  in- 
nehåller rinnande  vatten.  I  denna  sump  hänger  ett  skofvelhjul,  som  genom 
sin  kringgående  rörelse  väl  omblandar  vattnet  och  slamgodset,  hviiken  bland- 
ning, i  mån  af  vattentilloppet,  oupphörligt  flödar  öfver  och  genom  små  rän- 
.  nor  ledes  ned  på  den  lutande  härden  för  att  der  utbreda  sig  och  draga  sig 
nedåt  mot  härdens  andra  ända.  Fyra  härdar  kunna  skötas  af  en  arbetare, 
som  har  att  tillse,  att  slamgodset  må  rinna  hvarken  för  tunt  eller  för  tjockt 
och  blifva  lika  fördeladt  öfver  härdens  hela  bredd.  Hans  redskap  är  en 
kära  eller  en  qvast,  som  användes  dels  för  att  få  slamgodset  öfver  allt  rätt 
fördeladt,  dels  för  att  gång  efter  annan  maka  det  tillbaka  uppåt  och  på  sam- 
ma gång  få  det  mera  upprördt.  Det  finnes  dock  äfven  fasta  härdar,  der 
vattnet  ensamt  förrättar  hela  arbetet. 

Den  på  härden  sålunda  anrikade  massan  kallas  slig.  Afven  nu  samlar 
sig  naturligtvis  den  rikaste  sligen,  som  är  färdig  att  smältas,  på  härdens  öfre 
del,  medan  återstoden  måste  å  nyo  en  eller  flera  gånger  undergå  samma  pro- 
cess.   Det  odugliga  slammet  rinner  naturligtvis  bort  med  vattnet,  dock  icke  utan 


Fi2\  26.     Stosshärd. 
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att  taga  med  sig  mycket  värdefullt  gods,  hvars  fina  fördelning  gör  det  oåt- 
komligt. 

Stosshärden  skiljer  sig  från  den  fasta  härden  genom  sin  rörlighet 
och  sin  bättre  effekt.  Utan  omedelbar  förbindelse  med  slamgodssumpen,  är  han 
medelst  kedjor  och  jernstänger  så  upphängd  mellan  fyra  stolpar  (fig.  26), 
att  han  kan  svänga  fram  och  tillbaka  i  sin  längdriktning.  Medan  den  upp- 
slammade massan  på  redan  beskrifna  sätt  utbreder  sig  öfver  den  lutande 
härdytan,  skjutes  härden  efter  vissa  bestämda  korta  mellantider,  t.  ex.  två 
sekunder,  framåt  genom  kuggarna  på  en  hjulstock,  hvilka  trycka  mot  hans 
öfre  eller  baksida.  Han  bringas  sålunda  ur  sitt  fria  jemvigtsläge,  vid  hvars1 
återtagande,  när  en  kugge  släp  t,  han  likt  en  pendel  svänger  förbi  detta  läge 
åt  motsatt  håll  och  då  stöter  emot  en  der  bakom  anbragt  träkloss.  Verk- 
ningen af  dessa  ideligen  återkommande  stötar  och  deraf  föranledda  skaknin- 
gar  blir  naturligtvis,  att  det  på  härden  framrinnande  slamgodset  röres  upp, 
hvarigenom  de  ofyndiga  slampartiklarna  få  lättare  att  komma  ofvanpå  de 
tyngre  malmdelarna;  men  derjemte  vinnes  äfven  den  väsentliga  fördelen,  att 
för  hvarje  stöt  massan  drifves  till  en  återgående  rörelse  uppför  sluttningen,, 
hvarigenom  karans  eller  qvastens  arbete  på  den  fasta  härderi  nu  blir  genom 
mekanisk  kraft  på  ett  mycket  mera  likformigt  och  verksamt  sätt  utfördt. 

Vid  nu  beskrifna  anrikningsmetoder  äro  härdarnas  lutningsvinkel,  den 
tillströmmande  vattenmängden,  slamgodsets  gröfre  eller  finare  gry,  slamka- 
nalernas  längd,  stötstyrkan  vid  stosshärdarna  o.  s.  v.  mycket  vigtiga  fakto- 
rer, som  alltid  måste  så  noga  som  möjligt  afpassas  efter  beskaffenheten  af 
den  malm,  som  anrikas.  Derjemte  bör  arbetet  så  utföras,  att  de  sliger, 
smältugnen  gång  efter  annan  mottager,  må  så  vidt  möjligt  erhålla  samma 
halt  och  sammansättning,  emedan  endast  under  sådant  vilkor  smältningspro- 
cessen kan  lemna  ett  fullgodt  resultat. 

Någonting  nytt  och  liksom  ett  mellanting  mellan  fasta  och  rörliga  här- 
dar är  den  roterande  härden,  som  genom  sitt  nöjaktiga  arbete,  utan  att  man 
nästan  alls  behöfver  lägga  hand  dervid,  hastigt  tillvunnit  sig  förtroende.  Appa- 
raten utgöres  af  en  stående  axel  och  en  omkring  honom  fäst  stor  plankskif- 
va,  som  ej  bör  vara  alldeles  plan,  utan  något  upphöjd  åt  midten,  d.  v.  s.  lin- 
drigt konisk.  Derjemte  lutar  axeln  vid  pass  fem  grader  från  lodlinien  och  följakt- 
ligen skifvans  rand  lika  mycket  från  det  vågräta  planet.  Derigenom  att  härden, 
naturligtvis  omgifven  af  erforderliga  sumpar  för  slammets  mottagande,  genom 
mekanisk  kraft  långsamt  och  likformigt  vrider  sig  omkring  sin  axel  samt  nytt 
slamgods  och  vatten  oupphörligt  tillföras  honom  på  midten,  blir  han  till  hela: 
sin  yta  öfvertäckt  med  ett  slamlager,  som  oupphörligt  fortskrider  från  midten 
ut  till  kanten,  der,  i  följd  af  apparatens  sneda  ställning,  det  afrinnande  slam- 
met  i  och  med  det  samma  af  apparaten  sorteras  i  sliger  och  odugligt.  Denna 
anriknings  apparat  har  dessutom  den  fördelen,  att  han  oupphörligt  rensar  sig 
sjelf  från  anrikningsalstren.  Genom  att  förändra  härdens  lutning,,  rota- 
tionshastigheten m.  m.  har  man  i  sin  makt  att  åstadkomma  just  sådana  an- 
rikningsförhållanden, som  för  hvarje  särskildt  fall  äro  de  mest  ändamålsenliga. 
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Anrikning  på.  våta  vägen  kan  för  sin  stora  omständlighet  i  allmänhet 
ej  ge  något  särdeles  lysande  resultat.  Kostnaden  äter  upp  en  god  del  af 
förtjensten.  I  Freiberg  t.  ex.  anrikas  årligen  hundratusentals  centner  fattig 
malm,  som  håller  endast  från  3  till  4  ort  silfver  på  centnern.  H vilka  mas- 
sor har  man  ej  der  att  öfverväldiga,  och  hvilka  affallsmassor!  Och  härtill 
kommer,  som  redan  förut  blifvit  anmärkt,  den  menliga  omständigheten,  att  en 
anrikning  aldrig  lyckas  fullständigt,  ja,  i  enskilda  fall  uppskattas  vigten  af  de 
malmpartiklar,  som  ihärdigt  hålla  sig  undan  i  affallet,  ända  till  femtio  pro- 
cent af  den  rena  malmens  hela  vigt.  Emellertid  har  det  ännu  ej  lyckats  att 
genom  någon  annan  bättre  metod  blifva  qvitt  nu  anförda  stora  olägenheter. 

Metallurgiska  processer.  Det  nu  följande  tillhör  uteslutande  mal- 
mernas kemiska  behandling.  Det  mekaniska  åtskiljandet  af  de  särskilda  be- 
ståndsdelarna har,  så  vidt  ett  sådant  åtskiljande  var  möjligt,  redan  försig- 
gått. För  hvad  som  vidare  måste  ske  äro  inga  rent  mekaniska  hjelpmedel 
tillräckliga.  Olika  ämnens  kemiska  frändskap  till  hvarandra  måste  nu  tagas 
till  hjelp  och  ur  de  föreningar,  som  ej  äro  lämpliga  för  omedelbar  bearbetning 
för  det  åsyftade  målet,  de  medlemmar,  som  äro  till  hinder,  derigenom  af- 
lägsnas,  att  man  i  deras  ställe  anskaffar  andra,  som  man  sedan  lättare  kan 
göra  sig  af  med.  Det  metalliska  ämne,  som  man  söker  tillvinna  sig,  erbju- 
der man  ett  nytt  frändskap sb and,  som  under  för  handen  varande  förhållan- 
den är  detta  ämne  mera  angenämt  och  som  det  derför  begärligt  knyter,  men 
på  hvilket  förbund  man  sjelf  har  tillräckligt  inflytande  för  att  kunna  länka 
och  styra  det  för  egna  syften.  Kemistens  stora  konst  ligger  just  deruti,  att 
han  förenar  de  vänner,  som  passa  bäst  tillsammans,  under  just  sådana  för- 
hållanden, som  i  möjligaste  mån  underlätta  den  ömsesidiga  anslutningen, 
men  dervid  alltid  ställer  så  till,  att  tyglarna,  hvarmed  han  styr  det  nya  pa- 
ret, blifva  så  lätthandterliga  som   möjligt. 

Och  för  att  slutligen  kunna  lösgöra  metallerna  ur  dessa  föreningar, 
livarvid  de  med  starka  frändskapsband  fasthänga,  samt  framställa  dem  i  deras 
fulla  renhet  måste  man  ha  till  hands  än  stillande,  än  lifvande  medel,  -gifva 
dem  för  tillfället  någon  ersättning,  någonting  att  sysla  med,  som  kommer 
dem  att  förgäta  äldre  böjelser,  ja,  till  slut  äfven  göra  bruk  af  ytterst  kraftiga 
kemiska  medel.  Den  råa  styrkan,  den  mekaniska  kraften,  förmår  nu  mera 
intet;  man  måste  kunna  anföra  fullt  talande  skäl,  bevis,  nödvändighetslagar, 
som  ej  kunna  vederläggas.    Och  för  logikens  lagar  är  naturen  alltid  tillgänglig. 

Framför  allt  måste  man  gifva  de  särskilda  beståndsdelarna  i  den  me- 
tallförande massan  en  sådan  rörlighet,  som  möjliggör  deras  obehindrade  åtskil- 
jande eller  omsättning,  bringa  dem  i  ett  sådant  tillstånd,  hvari  molekylerna 
kunna  komma  i  möjligast  nära  beröring  med  hvarandra.  Det  vill  säga:  man 
måste  göra  dem  sjelfva  gasformiga  eller  flytande,  om  de  ämnen,  som  skola 
med  dem  ingå  föreningar  eller  byte,  ej  kunna  i  sådan  form  blifva  dem  tillförda. 

En  kraftig  inverkare  på  alla  kemiska  förhållanden  är  den  atmosferiska 
luftens  syre,  hvars  biträde  bör  vid  ganska  många  tillfällen  sökas  och  dessutom 
ej  sällan  underlättas  genom  vattnets  och  kolsyrans  dels  kemiska,  dels  meka- 
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niska  verksamhet.  När  luftens  kemiska  inflytande  är  otillräckligt,  använder 
man  än  syror  och  alkaliska  ämnen  för  erhållande  af  lösningar  i  vatten,  än  eld, 
som  åstadkommer  smältning.  Man  låter  malmerna  under  bar  himmel  vittra, 
d.  v.  s.  någon  eller  några  af  deras  beståndsdelar  upptaga  syre  och  derigenom 
lösgöra  sig  ur  det  förut  varande  fasta  sammanhanget  med  malmernas  öfriga 
beståndsdelar,  som  sålunda  äfven  få  ett  lösare  sammanhang. 

Bränning  och  röstning.  Resultat,  liknande  dem  en  länge  fortgående 
vittring  åstadkommer,  kunna  ojemförligt  mycket  fortare  erhållas  genom  mal- 
mernas upphettning,  en  äfvenledes  ofta  använd  förberedande  kemisk  process 
för  metallens  slutliga  utbringande  och  stundom  efterföljd  af  en  vittrings- 
process.  Denna  upphettning  försiggår  antingen  utan  luftens  tillträde  i  re- 
torter  o.  d.  och  kallas  då  bränning  eller  kalcinering,  dels  under  lufttil- 
lopp, då  hon  oftast  får  namn  af  röstning.  En  skarp  gräns  mellan  de  begge 
upphettningssätten  kan  emellertid  ej  dragas  och  behöfver  det  ej  heller,  eme- 
dan vid  de  upphettningsprocesser,  som  i  det  följande  skola  beskrifvas,  luf- 
tens tillträde  aldrig  kan  blifva  till  men,  utan  snarare  alltid  bör  gagna. 

Malmbränningen  är  ofta  närmast  jemförlig  med  vanlig  kalkbränning. 
Liksom  den  fasta  kalkstenen  blir  spröd  och  porös,  när  hettan  utjagar  hans 
kolsyrehalt,  uppluckras  genom  bränning  äfven  sådana  malmer,  t.  ex.  jern- 
ockra,  galmeja,  kopparskiffer  m.  m.,  som  innehålla  vatten,  kolsyra,  jordhart- 
ser  eller  andra  flygtiga  ämnen.  Men  äfven  sådana  malmer,  som  innehålla 
nästan  ingenting  flygtigt,  blifva  genom  bränning  mera  spröda  samt  vanligen 
äfven  sönderspruckna  och  sålunda  i  mer  eller  mindre  mån  uppluckrade. 

Malmrostningen  verkar  på  ett  mera  omvexlande  sätt.  Genom  att  gifva 
malmen  den  största  glödhetta,  hvarvid  ännu  ingen  egentlig  smältning  eger 
rum,  men  fritt  spelrum  lemnas  öppet  för  luftens  och  hettans  förenade  ke- 
miska inverkan,  blir  vanligen  en  eller  annan  beståndsdel  ioxideradt 
tillstånd  utjaga.d.  I  synnerhet  inträffar  detta,  när  malmen  innehåller 
svafvel-,  arsenik-  eller  antimonföreningar.  Kär  t.  ex.  i  en  bly-,  zink-  eller 
kopparmalm  metallen  förekommer  i  form  af  svafvelmetall,  är  den  första  ke- 
miska åtgärden  en  röstning,  som  har  till  ändamål  att  utdrifva  en  stor  del 
af  svaflet,  sedan  detta  först  upptagit  syre  och  sålunda  förvandlats  till  svaf- 
velsyrlighet.  Genom  upphettning  af  cinober  (svafvelqvicksilfver)  kan  man 
alldeles  bränna  bort  svaflet  och  på  samma  gång  erhålla  qvicksilfret  i  me- 
tallisk form,  medan  de  öfriga  svafvelmetallerna  genom  röstning  förvandlas 
till  metalloxider,  hvilka  sedan  måste  undergå  en  särskild  kemisk  process, 
hvarigenom  syret  åter  tages  bort.  Kär  tennmalm  innehåller  svafvel-  eller 
arsenikmetaller,  rostas  han  först,  innan  han  slammas.  Genom  röstningen 
förvandlas  dessa  tunga  ämnen  till  lätta  oxider  af  löst  sammanhang,  som  såle- 
des sedan  kunna  utan  svårighet  bortslammas. 

Röstningen,  hvarvid  jemte  tillräcklig  hetta  rikligt  lufttillträde  är  af 
högsta  vigt,  utföres  på  flera  olika  sätt:  i  hopar,  mellan  murade  väggar 
(groprostning)  och  i  ugnar. 
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En  ros tli op  anbringas  på  släta  marken  sålunda,  att  man  först  utlägger 
ett  tillräckligt  tjockt  lager  af  ved,  stenkol  eller  annat  bränsle,  der  ofvanpå  ett 
malmlager,  mer  eller  mindre  tjockt,  sedan  ett  tunt  lager  af  bränsle  o.  s.  v. 
När  malmen  håller  mycket  svafvel,  bidrar  äfven  detta  genom  sin  förbränning 
till  hettans  underhållande,  hvarför  ock  ett  mindre  belopp  bränsle  då  erfordras. 
Kosthoparna  äro  ofta  kupformiga,  vanligen  af  6  till  8  fots  höjd  och  10  till 
15  fots  diameter,  men  göras  äfven  med  rektangulär  bas.  De  antändas  nedtill 
och  få  sedan  allt  efter  sin  olika  storlek,  malmens  beskaffenhet  o.  s.  v.  brinna 
i  flera  dagar  eller  veckor.  De  hållas  betäckta  med  ett  lager  af  malmmull, 
hvari  man,  liksom  på  en  kolmila,  upptager  draghål,  när  man  vill  göra  hettan 
starkare  och  förbränningen  lifligare  på  det  ena  eller  andra  stället. 

Vid  groprostning  är  anordningen  för  öfrigt  lik  den  nyss  beskrifna, 
utom  att  rosthopen  nu  omgifves  af  murar  på  åtminstone  tre  hela  sidor  och 
stundom  äfven  en  del  af  den  fjerde  eller  framsidan,  hvarifrån  tandning  sker. 
Stundom,  och  i  synnerhet  vid  kopparverken,  finnas  inrättningar,  hvarigenom 
en  del  af  det  vid  röstningen  eljest  bortgående  svaflet  tillgodogöres.  Detta 
sker  genom  att  medelst  ett  pålagdt  tunt  hvarf  af  jord,  sand,  stybb  o.  s.  v. 
så  afpassa  draget,  att  en  del  af  svaflet,  utan  att  förbrännas  till  svafvelsyrlig- 
het,  sublimeras,  hvarefter  det  upphemtas  i  det  från  rostgropen  ledande  rök- 
fånget eller,  såsom  vid  Falun,  i  en  särskild  kammare,  som  genom  en  kort 
tegeltrumma  står  i  förbindelse  med  rostgropen. 

På  senare  tid  har  man  börjat  allt  mera  rosta  i  ugn,  hvilket  i  allmänhet 
är  förmånligare,  emedan  hettan  och  draget  då  kunna  vida  bättre  afpassas  och 
styras  samt  mycket  bränsle  inbesparas.  Såsom  vi  framdeles  vid  flera  till- 
fällen skola  få  se,  inrättas  dessa  ugnar  på  mycket  olika  sätt,  men  de  kunna 
i  allmänhet  indelas  i  två  klasser:  schaktugnar  och  flamugnar.  Om 
förstnämda  ugnar  i  deras  enklaste  form  ger  hvarje  vanlig  kalkugn  en  någor- 
lunda tydlig  föreställning.  Eostningen  kan  i  dem  ej  oafbrutet  fortgå,  utan 
för  hvarje  gång  ugnen  blifvit  fyld  och  hans  innehåll  rostadt,  blir  han  sedan 
äfven  tömd  och  derefter  å  nyo  fyld  med  rå  malm.  Men  när  eldningen  sker 
nedtill  på  sidan  om  ugnen  utanför  schaktrummet,  dit  hettan  inledes  genom 
kanaler,  kan  man,  utan  att  rostningsprocessen  behöfver  afbrytas,  fortfara  i 
veckor  och  till  och  med  många  månader  att  fylla  på  upptill  med  orostad 
malm,  i  samma  mån  man  nedtill  drager  ut  malm,  som  blifvit  rostad. 

Vid  röstning  i  schaktugn  kan  man  i  allmänhet  endast  använda  enkelt 
luftdrag,  sådant  detta  allt  efter  en  mängd  olika  förhållanden  gestaltar  sig. 
Utom  den  svenska  s.  k.  vestmanska  gasrostugnen  för  jernmalm  begagnas  bla- 
st er  endast  i  sådana  schaktugnar,  der  en  verklig  smältningsprocess  försiggår. 
I  flamugnarna  deremot  kan  luftdraget  högst  betydligt  stegras  och  alltid  noga 
afpassas  efter  behofvet  samt  sålunda  lågans  och  luftens  förenade  inverkan 
på  det  uppsatta  godset  göras  ganska  kraftig. 

När  ämnen,  som  genom  hettan  förflygtigas  eller  i  pulverform  följa  med 
luftdraget,  skola  åter  uppsamlas,  är  med  flamugnen  förenadt  ett  uppsamlings- 
rum, kondenseringskammare     gnisterhus,  hvarigenom   de  från  ugnen 
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bortgående  gaserna  måste  stryka  fram  för  att  komma  till  skorstenen.  Ett 
sådant  uppsamlingsrum  är  i  synnerhet  af  nöden,  om  malmen  håller  arsenik, 
hvilken  då  afsätter  sig  som  arseniksyrlighet  (giftmjöl).  Åfven  åtskilliga  an- 
dra nyttiga  ämnen  kunna  allt  efter  malmens  olika  art  sålunda  tillvaratagas, 
t.  ex.  den  pulverformiga  tennoxid,  som  luftdraget  sopar  med  sig  vid  röst- 
ning af  tennmalm. 

På  flera  ställen  bereder  man  svafvelsyra  af  den  vid  svafvelmetallernas 
röstning  i  riklig  mängd  bildade  svafvelsyrlighetsgasen,  men  vanliga  förhål- 
landet är  dock,  att  årligen  genom  rostningsprocesser  hundratusentals  cent- 
ner  svafvel  ej  blott  utan  ringaste  nytta  för  spillas,  utan  dessutom  svafvelsyr- 
lighetsgasen, så  fram  t  han  ej  bortledes  genom  mycket  höga  skorstenar,  blir 
till  stor  plåga  och  skada  för  den  omgifvande  trakten.  Storartade  anläggnin- 
gar för  svafvelsyrlighetens  tillgodogörande  finnas  i  synnerhet  på  Harz  och. 
i  det  mansfeldska  området. 

Den  metallurgiska  process,  som  följer  efter  malmernas  bränning  eller 
röstning,  men  ej  sällan  sjelf  sönderfaller  i  flera  på  hvarandra  följande  af  del- 
ningar, har  just  till  föremål  metallurgins  hufvuduppgift,  malmernas  reduk- 
tion, metallernas  afskiljande  i  metallisk  form.  Vanligtvis  sker  denna  reduk- 
tion genom  smältning  i  eld,  men  likväl  förekomma  äfven  vissa  bestämda  fall, 
t.  ex.  i  fråga  om  silfver,  platina  och  andra  ädla  metaller,  då  målet  uppnås 
på  den  våta  vägen,  och  för  öfrigt  äro,  allt  efter  råämnets  olika  art  och 
beskaffenhet,  de  metoder,  man  använder,  och  det  särskilda  sätt,  hvarpå  dessa 
metoder  i  hvarje  förekommande  fall  tillämpas,  så  omvexlande,  att  vi  anse 
lämpligast  att  här  endast  anföra  det  väsentligaste  vid  denna  process  samt 
spara  alla  enskildheter  till  beskrifningen  längre  fram  af  de  för  hvarje  sär- 
skild metall  begagnade  reduktionsmetoder. 

Smältningsarbetet  gestaltar  sig  enklast,  när  metallen  redan  i  malmen 
förekommer  gedigen,  emedan  i  sådant  fall  endast  erfordras  att  genom  till- 
räcklig upphettning'"  bringa  de  metalliska  delarna  i  smält  tillstånd,  då  de 
tvingas  att  gå  ut  ur  bergarten.  Denna  segringsmetod  kommer  dock  sällan 
och  egentligen  endast  för  metallen  vismut  i  fråga. 

Många  malmer  innehålla  redan  i  sitt  råa  tillstånd  oxiderad  metall,  i 
andra  blir  metallen  först  genom  sin  röstning  förvandlad  till  oxid,  men ,  i 
hvilketdera  fallet  som  helst  förekommer  han  emellertid,  när  smältningen  sker, 
oftast  i  oxiderad  form.  I  oxiden  är,  som  vi  veta,  metallen  förenad  med  syre, 
som  redan  under  tider,  då  man  ej  kunde  ha  den  aflägsnaste  aning  om,  hvad 
som  verkligen  försiggick,  afskildes  derigenom,  att  malmerna  smältes  tillsammans 
med  kol.  I  smältugnen  blir  frändskapen  emellan  syret  och  kolet  öfvervägande, 
de  förena  sig  med  hvarandra  till  kolsyregas,  och  metallen  blir  fri.  Det  är  på. 
denna  reduktionsprocess,  i  synnerhet  jernets  framställande  hvilar;  dock  erhålles 
det  ej  genast  i  smidbar  form,  utan  som  tackjern,  en  förening  af  jern  och  kol. 

När  malmer  med  ursprungligen  stor  svafvelhalt,  hvilkas  röstning  således 
i  första  rummet  afsett  svaflets  utjagande,  smältas  med  kol,  får  man,  eme- 
dan   svaflet    aldrig  kan  fullständigt  bortrostas,  två  smältningsalster.     Jemte 
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gedigen  metall  erliålles  nämligen  en  större  eller  mindre  mängd  smält  svafvel- 
metall,  kallad  skärs  ten,  som  emellertid  ej  är  att  förkasta,  utan,  sedan  lian 
genom  röstning  befriats  från  ytterligare  en  stor  del  af  svaf  let,  å  nyo  smältes. 

Sedan  vi  sålunda  i  korthet  omnämt,  livari  smältningsprocessen  egentligen 
består,  böra  vi  äfven  kasta  en  blick  på  det  vid  denna  process  erhållna  affallet, 
slaggen,  denna  oundgängliga  biprodukt,  som,  ehuru  ordet  så  ofta  begagnas 
för  att  beteckna  allt  onyttigt  och  värdelöst,  är  för  bruksarbetaren  ett  högst 
vigtigt  ämne  och  i  de  allra  flesta  fall,  långt  ifrån  att  vara  ett  besvärligt  bi- 
hang,  på  ett  väsentligt  sätt  underlättar  processen  eller  rent  af  utgör  ett  nöd- 
vändigt vilkor  för  att  han  skall  lyckas. 

S lägger  och  flusser.  Slaggerna  bestå  dels  af  de  ämnen,  gångarter, 
hvarmed  den  rena  malmen  alltid  förekommer  mer  eller  mindre  blandad  och 
som  genom  upphettningen  smält,  dels  af  främmande  tillsatser,  flusser.  Ofta 
är  nämligen  den  gångart,  livari  en  malm  förekommer,  allt  för  trögsmält  för 
att  ensam  kunna  bilda  en  passande  slagg.  Har  man  tillgång  på  malmer  af 
olika  slag,  hvilkas  gångarter  underlätta  hvarandras  smältning,  betjenar  man 
sig  af  denna  fördel  genom  att  blanda  (beskicka)  de  olika  malmerna  i  lämplig 
proportion,  då  man  sålunda  stundom  lyckas  erhålla  en  beskickning,  som 
smälter  ledigt  utan  alla  främmande  tillsatser.  Men  om  denna  utväg  ej  står 
öppen  eller  åtminstone  ej  gör  till  fyllest,  tillgriper  man  flusser,  hvilkas  art 
och  myckenhet  måste  lämpas  efter  malmernas  beskaffenhet  och  således  kun- 
na för  olika  fall  vara  mycket  olika.  Fördelen  af  en  någorlunda  lättsmält, 
qvickflytande  slagg  är,  att  den  smälta  metallen,  såsom  tyngst,  kan  obehindradt 
samla  sig  under  den  likaledes  smälta,  honom  åtföljande  slaggen,  som  sålun- 
da skyddar  för  blästerns  inverkan,  hvilken  går  ut  på  att  å  nyo  oxidera  ho- 
nom. Ty  blir  nu  metallen  oxiderad,  hvartill  hos  honom  benägenhet  visst 
icke  felas,  går  han  in  i  slaggen  samt  är  i  och  med  det  samma  ohjelpligt  för- 
lorad. Af  det  nu  sagda  följer,  att  slaggen  ej  får  vara  allt  för  lättsmält,  så 
att  han  rinner  sin  väg,  innan  han  fullgjort  sitt  åliggande  att  under  passe- 
randet genom  smältugnens  nedre  delar  behörigen  skydda  metallen.  A  andra 
sidan  böra  trögsmälta  och  segflytande  slagger  undvikas,  emedan  äfven  de 
vålla  hvarjehanda  olägenheter. 

De  flusser,  som  för  olika  fall  förnämligast  användas,  äro:  kalksten  och 
andra  kalkrika  mineral  eller  bergarter,  såsom  gips,  tungspat,  flusspat;  kisel- 
syra,  dels  som  qvarts,  dels  i  åtskilliga  kiselsyrerika  föreningar,  såsom  horn- 
blende,  fältspat  o.  s.  v.,  men  i  synnerhet  slagger  och  leraktiga  ämnen. 
Mera  i  smått  förekomma  äfven  tillsatser  af  koksalt,  potaska,  borax,  glau- 
bersalt  och  salpeter.  Ofta  har  smältaren  på  närmaste  håll  i  slagger  från 
föregående  smältningar,  i  kratser,  hyttrök  o.  s.  v.,  materialet  till  sina,  i  syn- 
nerhet kiselsyrehaltiga  tillsatser,  genom  hvilkas  användning  den  dubbla  för- 
delen ej  sällan  vinnes,  att  så  väl  smältningen  går  ledigt,  som  ock  en  del  af 
den  metallhalt,  dessa  ämnen  ännu  ha  i  behåll,  kommer  henne  till  godo. 

Beskickningens  rätta  ordnande  är  en  högst  vigtig  sak,  ty  derpå  bero 
väsentligen    smältningens    goda   gång   och  metallens   lönande  resultat.     Här 


SLAGGER    OCH   FLUSSER.  75 

i  synnerhet  är  det  kemin,  som  undersöker  och  bestämmer.  Den  kemiska  sam- 
mansättningen af  både  malmer  och  tillsatser  måste  vara  noga  känd  och  således, 
der  så  erfordras,  blifva  genom  analyser  utrönt,  om  man  skall  kunna  gifva  ett 
fullt  passande  beskickningsrecept,  hvarvid  det  ej  allenast  gäller  att  kunna  be- 
stämma, hvilka  beskickningsämnen  skola  tagas,  utan  äfven,  såsom  varande  fullt 
lika  vigtigt,  huru  mycket  af  hvarje.  Den  kemiska  beräkningen  bör,  såsom 
redan  blifvit  antydt,  taga  till  utgångspunkt  den  grundregel,  att  beskickningens 
alla  fasta  beståndsdelar,  med  undantag  af  den  i  fråga  varande  metallen,  skola 
tillsammans  utgöra  ett  lagom  afpassadt  material  till  en  god  och  tjenlig  slagg. 

Men  alla  slagger  äro  silikat,  d.  v.  s.  kemiska  föreningar,  hvari  kisel- 
syran  är  den  herskande  syran,  medan  baserna  utgöras  af  åtskilliga  jord- 
arter och  metalloxider.  De  kunna  således  otvunget  jemföras  med  olika  glas- 
sorter. Som  redan  blifvit  anmärkt,  innehålla  de  ej  sällan  i  oxiderad  form 
mer  eller  mindre  af  den  metall,  hvars  af  skilj  ande  just  utgör  smältningens 
uppgift,  och  på  hans  värde  kommer  det  nu  an,  om  de  detta  oaktadt  skola 
förkastas  eller  genom  förnyad  smältning  eller  andra  skedningsmetoder  tvingas 
att  lemna  ifrån  sig  sitt  byte. 

Segflytande  slagger  hålla  ej  sällan  korn  och  hagel  af  den  metall  eller 
skärsten,  vid  hvars  utsmältningsprocess  de  bildats,  mekaniskt  inblandade.  I 
synnerhet  är  detta  fallet  vid  jern-,  bly-  och  tenntillverkningen,  men  sådana 
flyktingar  kunna  med  tillhjelp  af  redan  beskrifna  stamp-  och  vaskverk  lätt 
återfås. 

Malmernas  och  mellanalstrens  behandling  på  torra  vägen,  genom 
eld  i  egentligaste  mening,  omfattar  jemte  smältningsarbetet  äfven  sublime- 
ring  och  distillering.  Dessa  begge  arbeten,  som  ej  äro  hvarandra  väsent- 
ligt olika,  gå  ut  på  att  genom  upphettning  från  malmens  alla  öfriga  bestånds- 
delar frigöra  en  sådan  metall  eller  metallförening,  som  kan  antaga  gasform. 
De  ämnen,  som  i  följd  af  sin  kemiska  art  kunna  på  detta  sätt  utvinnas,  äro 
emellertid  ganska  få,  nämligen  qvicksilfver,  zink,  arsenik,  arseniksyrlighet, 
svafvelarsenik  och  cinober.  När  de  redan  i  malmerna  förekomma  afskilda 
eller  färdigbildade,  består  hela  processen  deruti,  att  malmen,  behörigen  sön- 
derslagen, upphettas  utan  luftens  tillträde  i  en  passande  ugn  till  den  värme- 
grad, hvarvid  hans  metalliska  innehåll  antar  gasform,  samt  att  ångorna  le- 
das till  ett  kallare  rum  för  att  der  utan  luftens  åtkomst  kondenseras  i  fly- 
tande eller  fast  form.  Skall  deremot  en  kemisk  sönderdelning  försiggå  och 
för  detta  ändamål  malmen  beskickas  med  andra  tjenliga  ämnen,  blir  denna 
sublimerings-  eller  distilleringsprocess  af  mera  invecklad  natur.  Stundom 
förekomma  metallurgiska  fall,  då  ur  någon  malm  dess  flygtiga  beståndsdelar 
skola  utdrifvas,  men  dessa,  t.  ex.  arseniksyrligheten,  äfven  om  man  ej  omedel- 
bart afser  deras  tillgodogörande,  ej  få  i  fria  luften  utsläppas.  Hit  hör  äfven  di- 
stilleringen  af  silfveramalgam,  hvarigenom  man  återfår  större  delen  af  det 
qvicksilfver,  som  blifvit  tillsatt  en  silfverhaltig  malm  för  silfrets  utdragande. 

Den  våta  vägen  användes  sällan  ensam  för  genomförande  af  en  sjelf- 
ständig  metallurgisk  process,  t.  ex.  platinans  eller  guldets  utdragande  medelst 
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kungevatten  eller  den  för  erhållande  af  kopparvitriol  i  nyare  tid  införda  me- 
toden att  behandla  vissa  kopparmalmer  med  svafvelsyra.  Merendels  utgör  be- 
handlingen på  våta  vägen  endast  ea  länk  i  den  kedja  af  operationer,  en  del  mal- 
mer måste  undergå,  innan  de  lemna  ifrån  sig  sitt  värdefulla  innehåll.  Vanligtvis 
sker  början  med  röstning,  vittring  eller  andra  förberedande  åtgärder,  och 
man  kan  nästan  säga,  att  den  derpå  följande  behandlingen  med  syror,  sal- 
ter  o.  s.  v.  snarare  ligger  inom  den  kemiska  teknologins  än  det  rent  me- 
tallurgiska området. 

Flera,  i  synnerhet  kopparkisförande  kopparmalmer  rostas  med  salpeter^ 
de  utvecklade  ångorna  inledas  i  blykammare  och  kondenseras  der  till  svaf- 
velsyra, som  sedan  begagnas  till  upplösande  af  kopparoxiden  i  den  rostade 
malmen.  I  den  sålunda  erhållna  lösningen  af  kopparvitriol  inlägger  man 
jernskrot,  då  jernet  upplöses  och  i  stället  metallisk  koppar  utfälles,  som  se- 
dan endast  behöfver  smältas  i  flamugn  (cementkoppar).  Afckromjern  er-, 
hålles  kromsyradt  kali  genom  dess  röstning  med  salpeter  och  den  rostade 
massans  utlakning  med  vatten.  Salpetersyra  begagnas  för  att  skilja  silfver 
från  guld  och  kungsvatten  för  att  utdraga  platinan  ur  hennes  malmer.  Hit 
har  man  jemte  åtskilligt  annat  äfven  att  räkna  Augustins  och  Ziervogels 
metod  att  behandla  rostade  silfvermalmer  med  koksalt  slö  sning,  hvarigenom 
erhålles  klorsilfver,  ur  hvilket  silfret  sedan  kan  med  större  lätthet  uttagas. 
Man  har  äfven  tagit  den  elektriska  strömmen  till  hjelp  för  silfrets  och 
kopparns  afskiljande,  men  alla  dessa  metoder  aro  af  så  enskild  beskaffen- 
het, att  vi  uppskjuta  allt  vidare  ordande  om  dem  och  de  dertill  hörande 
apparater,  ugnar  m.  m.  till  beskrifningen  af  de  särskilda  fall,  då  de  komma 
i  fråga  att  användas. 

I  de  närmast  följande  kapitlen  vilja  vi  särskildt  betrakta  hvarje  me- 
tall för  sig  och  göra  de  genom  ofvan  beskrifna  anrikningsprocesser  från  den 
ofyndiga  gångarten  så  vidt  möjligt  befriade  malmpartiklarna  sällskap,  allt 
efter  deras  olika  art,  till  masugnen,  till  zinkhyttan,  eller  hvarthän  eljest 
metallurgen  hänvisar  dem.  Men  nu  kan  en  och  samma  malm  innehålla  två, 
tre  och  ännu  flera  metaller,  detta  är  till  och  med  det  mest  vanliga  förhål- 
landet, hvarför  ock,  sedan  metallerna  blifvit  afskilda  ur  sina  malmer,  änmi 
ofta  återstår  det    metallurgiska    arbetet  att  skilja  dem  från  hvar andra. 


Jernet  och  jernindustrin. 

Jerntillverkningens  början    och   utveckling 
11  l  .^\i\k^tvC,,"rfliiniF  j    Afrika    och    i   Europa.   —   Jernets   kemiska 

natur.  —  Jern  och  kol.  —  De  egentliga  jernmalmerna.  —  Deras  tillgodogörande  i  masugn.  — 
Tackjernet.  —  Stångjernet.  —  Färskning  och  puddling.  — Puddelklämmor  och  luppqvarnar. 

—  Ånghammare.  '■ —  Valsverk.  —  Tråddragning.  —  Varm  bläster.  —  Gas  som  bränsle.  —  Stålet. 

—  Kolhaltens  stora  inflytande.  —  Qväfvet.  —  Olika  stålberedningsroetoder.  —  Puddelstål,  garf- 
stål,  uchatius-  och  bessemerstål.  —  Gjutstålet.  —  "Wootz.  —  Krupp  och  hans  tillverkningar.  — 
Tillverkning  af  gjutgods.  —  Våt-  och  torrsandsformning.  —  Kokillgjutning.  —  Förtenning,  för- 
zinkning  och  emalj ering.  —  Jernindustrins  nu  varande  ståndpunkt. 


När  fordomdags  astrologerna  med  namnet  på  en  metall  utmärkte  livar 
och  en  ibland  de  då  kända  sex  planeterna,  fick  jorden,  lämpligt  nog  och  nästan 
siar  likt,  på  sin  lott  jernet,  ty  jern  utgör  ett  ganska  väsentligt  material  i 
jordens  bygnad;  det  finnes  i  ofantliga  massor  ocli  är,  ehuru  visserligen  icke 
för  bergsmannen,  dock  i  sjelfva  verket  öfver  allt,  i  hårda  berget  och  lösa  jord- 
lager, i  sand  och  slam,  i  sjöar  och  kärr,  tillstädes.  I  växtkemin  spelar  denna 
metall  en  verksam  rol,  i  våra  ådror  kretsar  han  som  en  oumbärlig  bestånds- 
del af  blodet.  Och  lika  oumbärligt  för  oss  har  jernet  blifvit  som  ett  yttre 
medel  för  vårt  uppehälle,  ett  vilkor  för  det  industriela  lifvets  bestånd  och  för- 
kofran,  en  häfstång  för  bildningens  höjande,  det  kraftigaste  redskapet  till  för- 
bättrade lefnadsvilkor.  Skulle  plötsligen  allt  jern  tagas  ifrån  oss,  vore  det 
en  verldsolycka,  livars  omätliga  betydelse  vi  är  o  alldeles  oförmögna  att  genom- 
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tänka.  Och  likväl  lefde  en  gång  här,  som  öfver  allt  annorstädes,  folkstam- 
mar, hjelplösa  halfvildar,  som  hv arken  kände  till  jernet  eller  någon  annan 
metall,  som  måste  göra  sina  yxor,  knifvar,  spjutspetsar  af  sten,  sina  nålar  af 
ben  o.  s.  v.  Senare  utbyttes  stenredskapen  mot  redskap  af  koppar  och  brons, 
och  redan  detta  utgjorde  ett  ofantligt  framsteg,  men  först  när  man  lärt  känna 
och  tillverka  jern,  hade  man  träffat  på  det  rätta.  Hvar  och  när  den  vigtiga 
upptäckten  gjordes,  förmäler  ingen  berättelse,  men  så  mycket  veta  vi,  att  vid 
den  historiska  tidens  gryning,  till  och  med  ännu  på  Homeros'  tid,  jernet  var 
ett  sällsynt  och  mycket  dyrbart  ämne.  För  det  gamla  Greklands  hjeltar  ut- 
gjorde ett  stycke  jern,  nu  endast  värdt  några  öre,  en  sådan  eggelse,  att  det 
vid*  deras  kämpalekar  betraktades  som  ett  välkommet  segerpris.  En  jernsmed 
vid  sitt  arbete  torde  nog  ha  förefallit  forntidens  menniskor  så  förundransvärd ^ 
att  han  och  hans  likar  rent  af  gjordes  till  mytologiska  personligheter.  Hvem 
vet,  om  icke  kyklopernas  urtyper,  Hefestos'  sotiga  gesäller  med  det  stora 
runda  ögat  midt  i  pannan,  helt  enkelt  voro  några  smeder,  som  till  skydd 
bundit  för  sina  ögon  ett  gips-  eller  glimmerblad. 

Under  ett  senare  tidehvarf  voro  kalyberna,  en  vid  Svarta  hafvet  bo- 
satt folkstam,  berömda  för  sitt  utmärkt  hårda  jern  (stål),  som  de  anses 
ha  tillverkat  af  flodernas  jernsand.  Andra  stålframbringande  kalyber  bodde 
i  Spanien  vid  en  flod,  som  äfven  kallades  Kalybs  och  ansågs  ega  en  syn- 
nerligt jernhärdande  kfaft.  Kalybs  eller  kalybisk  metall  blef  sålunda  en 
gemensam  benämning  på  härdadt  jern  i  allmänhet.  Utom  det  pontiska  och 
spanska  jernet  voro  det  indiska  stålet  och  jernet  från  ön  Elba  redan  då 
högt  värderade  och  långt  före  Kristi  födelse  det  steierska  jernet  beryktadt. 
Att  de  gamla  germaniska  folken  redan  ganska  tidigt  samt  oberoende  af 
greker  och  romare  tillverkat  och  bearbetat  jern,  är  ej  osannolikt.  Derpå 
skulle  möjligen  de  gamla  sagorna  och  hjeltedikterna,  hvari  underbara  svärd 
och  vapen  samt  konstförfarna  vapensmeder  spela  en  framstående  rol,  kunna 
häntyda.  Företrädesvis  torde  det  ha  varit  krigaren,  som  i  allmänhet  först  in- 
såg och  uppskattade  jernets  stora  duglighet,  medan  forntidens  enkla  hushåll- 
ning och  åkerbruk  kunde  vida  lättare  umbära  det.  Ännu  i  dag  be- 
gagnar ju  den  ukrainske  bonden  hemgjorda  fordon,  hvari  ej  den  minsta  jern- 
spik  står  att  finna.  I  det  forntyska  språket  fans  för  de  nu  varande  båda  orden 
degen  (svärd)  och  gediegen  (gedigen)  endast  ett,  nämligen  gidigan.  Svärdet 
var  således  företrädesvis  det  gedigna,  det  rent  och  enbart  metalliska. 

Ett  hårdt,  mödosamt  verk  måste  det  visserligen  då  varit  att  förädla 
den  motspänstiga  metallen  till  ett  godt  svärd  eller  något  annat  värdefullt 
verktyg.  Ännu  i  dag,  ehuru  nu  äfven  tillkommit  anspråken  på  ofantliga  till- 
verkningsbelopp, är,  oaktadt  den  högst  betydande  utveckling,  jernindustrin  ge- 
nom otaliga  rön  och  försök  under  den  långa  mellantiden  ernått,  allt,  som  har 
att  skaffa  med  jernets  tillverkning  och  förädling,  ett  tungt  och  ansträngande 
arbete. 

Vill  man,  i  brist  på  hvarje  annan  vägledning  för  utrönandet,  hvar  och 
på  hvad  sätt  jern  allra  först  tillverkades,  utgå  från  den  grundsatsen,  att  en  upp- 
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finning  vanligen  plägat  ske  der,  hvarest  de  naturliga  förhållandena  varit 
mest  gynsamma  och  svårigheterna  de  minsta  möjliga,  kan  man  känna  sig 
frestad  att  förlägga  jernets  upptäck  till  Afrika.  I  denna  del  af  jordklotet,, 
der  århundraden  och  årtusenden  igenom  lefnadssättet  ej  synes  undergå  någon 
förändring,  har  sedan  urgammal  tid  en  inhemsk  jerntillverkning  egt  rum.  Of- 
ver  allt  finnas  goda  jernmalmer  och  äfven  smeder,  som  förstå  der  af  tillverka 
de  för  vanliga  behof  erforderliga  jernartiklarna.  I  negerlandet  Sudan,  söder  om 
Saharaöknen,  ligga,  enligt  resandes  berättelser,  klot-  och  njurformiga  stycken 
af  .en  mycket  lättsmält  jernmalm  öfver  allt  utströdda  på  marken.     Med  till- 


Fig.  28.     Jerntillverkning  i  Afrika. 


hjelp  af  några  kol  och  en  blåsbelg  för  hand  smälta  infödingarna  ut  jernet  i  en 
liten  lerugn  samt  forma  det  sedan  till  spjutspetsar  åt  männen  och  jordhackor 
åt  qvinnorna,  och  dermed  torde  behofvet  af  jern  der  vara  i  det  närmaste 
fyldt.  Under  de  mellantider,  då  den  svarte  smeden  saknar  beställningar,  myn- 
tar han  äfven  penningar  utan  att  derigenom  försynda  sig  mot  någon  strafflag. 
Han  smider  nämligen  små  jernstycken  i  form  af  en  skära  i  miniatyr,  och 
dessa  gå  sedan  öfver  allt  och  gälla  som  skiljemynt.  Här  är  således  jernet  i  det 
afseendet  jemlikt  med  guldet,  att  det  i  myntform  representerar  det  värde,  me 
tallen  i  sig  sjelf  eger.    Afven  i  Afrikas  sydligare,  till  en  del  först  nyligen  upp- 


80  JERNET    OCH   JERNINDUSTRIN. 

täckta  områden  ända  ned  emot  dess  sydspets  återfinner  man  samma  urål- 
driga jerntillverkningssätt  och  smidesmetod.  I  det  jernmalmförande  berg-  och 
höglandet  arbeta  flitiga  smeder  för  så  väl  ortens  som  de  omgifvande  malm- 
lösa trakternas  behof,  och  den  landthandel,  hvarigenom  den  välkomna  varan 
spriddes  till  sistnämda  trakter,  lät  ej  länge  vänta  på  sig. 

Hos  de  sydliga  stammarna,  såsom  damaraer  och  äfven  andra,  dem  vi 
med  ett  gemensamt  namn  kalla  hottentotter,  gör  jernet  ej  allenast  tjenst  som 
en  nödvändighetsvara,  ritan  äfven  som  en  lyxartikel.  Deras  grannlåter,  i  syn- 
nerhet i  form  af  bröstplåtar  och  halshängen,  bestå  af  blankpoleradt  J£rn,  hvars 
glans  de  skatta  för  mer  än  guldets  eller  messingens.  Det  finnes  således  men- 
niskor,  på  hvilka  den  hemlighetsfulla  tjusningskraft,  man  plägar  tilldela  guldet, 
ej  verkar. 

Men  hvarje  folk,  som  vi  se  arbeta  i  jern,  har  anspråk  på  en  plats,  högre 
eller  lägre,  i  kulturhistoriens  rangordning,  ty  det  fordras  dock  alltid  en  icke 
obetydligt  utvecklad  konstfärdighet  för  att  ur  de  i  naturen  förekommande 
jernmalmerna  afskilja  metallen  i  gedigen  form. 

Nästan  ingenstädes  på  jorden  —  om  man  nämligen  undantar  de  gåtlika 
och  för  öfrigt  ganska  sällsynta,  ur  luften  här  och  hvar  nedfallna  jernmassorna, 
hvilka  under  namn  af  »meteorjern»  förvaras  som  dyrbarheter  i  mineralsamlin- 
garna —  har  naturen  nedlagt  jernet  gediget,  utan  med  högst  få  undantag  före- 
kommer det  alltid  under  olika  förklädnad  som  oxidul,  oxid,  kolsyradt  salt, 
sväfvelmetall  o.  s.  v.  Orsaken  härtill  är  jernets  stora  frändskap  till  syre  och 
svafvel,  hvarvid  dock  frändskapen  till  syret  är  så  öfvervägande,  att  detta 
element  under  vissa  förhållanden  förmår  utdrifva  svaflet  ur  dess  kemiska  före- 
ningar med  jernet,  hvarför  ock  jernoxidmalmer  finnas,  som  förut  obestridligen 
varit  svafvelkiser.  Föreningen  mellan  jern  och  syre  kallas  i  dagligt  tal  rost, 
som  blifvit  en  sinnebild  af  det  smygande,  o  af visliga  förderfvet  och  ur  teknisk 
synpunkt  verkligen  utgör  en  stor  olägenhet.  Men  det  hör  till  jernets  natur 
och  är,  kan  man  säga,  dess  kall,  att  det  skall  rosta  och  sedan  upplösas  af  de 
i  luften  och  fasta  marken  förekommande  naturliga  syrorna.  Det  är  denna  jer- 
nets egenskap,  som  möjliggör  dess  kringvandrande  lif,  dess  så  att  säga  alle- 
städesnärvaro.  Bortfördt  från  det  fasta  berglagret  och  nedbäddadt  i  lera,  sand, 
grus,  åkermylla,  stiger  det  åter  upp  i  växten  och  går  med  henne  in  i  djurets 
och  menniskans  lefvande  kropp,  men  ej  för  att  der  syslolöst  drifva  omkring 
eller  på  sin  höjd  färga  blodet  rödt,  utan  för  att  oupphörligt  upptaga  och  på 
djurorganismen  öfverföra  dennas  lifselement,  den  inandade  luftens  syre.  Och 
när  vidare  den  blodfattiga  bleksotspatienten  flyr  till  helsobrunnen  med  det 
jernhaltiga  vattnet  för  att  dricka  sig  frisk  och  sund,  är  det  åter  igen  dessa 
jernkällor,  som  äfven  i  trakter,  der  ej  det  ringaste  spår  till  några  egentliga  jern- 
malmer  står  att  finna,  på  möjligast  lätta  sätt  framskaffa  och  tillhandahålla 
metallen.  När  en  källåder  med  jernhaltigt  vatten  springer  fram  i  dagen  och 
der  söker  sig  väg  vidare,  förflygtigas  kolsyran,  som  hållit  jernoxidulen  upplöst. 
Sistnämda  ämne,  som  med  stor  begärlighet  upptager  syre  och  derigenom  ha- 
stigt förvandlas  till  oxid,  af  sätt  er  sig  i  denna  form  som  ett  slam  eller  en  porös 
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massa,  som  slutligen  hårdnar  till  en  malm,  den  s.  k.  myrmalmen,  hvilken 
nu  är  färdig  att  föras  till  hyttan  och  smältas.  Många  lågländer  förser  natu- 
ren endast  på  detta  sätt  med  jern.  Materialet  till  befolkningens  yxor  och 
plogar  har  bokst  af  ligen  framrunnit  ur  jorden,  och  i  myrmalmen  har  menni- 
skan  der  en  jerntillgång,  som  naturen  ej  blott  bildat,  utan  fortfarande  bildar. 

Den  kraftfulla  gigantiska  form,  som,  i  vår  föreställning  oskiljaktigt  före- 
nad med  begreppen  masugn,  stångjernshammare,  valsverk  o.  s.  v.,  i  så  hög 
grad  utmärker  jernhandteringen,  har  hon  först  på  senare  tid  tillegnat  sig. 
Årtusenden  igenom  förblef  äfven  denna  tekniska  industrigren  ett  småyrke,  till 
form  och  omfång  förmodligen  ej  mycket  olik  jernberedningen  i  Afrika,  såsom 
hon  ännu  i  dag  der  bedrifves.  Anda  till  det  sextonde  århundradet  begagnades 
blott  6  till  7  fot  höga  ugnar,  blåste r ugnar,  hvari  under  stor  bränsleåtgång 
och  jernaf bränning  af  lättsmälta  malmer,  om  allt  gick  väl,  erhölls  ett  slags 
stångjern,  men  ofta  endast  en  spröd  massa,  som,  för  att  bli  smidig,  måste 
å  nyo  behandlas  i  ugnen.  Detta  s.  k.  rännarbete,hvarigenomur  malmerna  ome- 
delbart erhölls  smidigt  jern,  osrnundsjern,  har  emellertid  ända  till  våra  dagar 
bibehållit  sig  i  flera  från  kulturens  hufvudpunkter  mera  af  lägsna  landsändar, 
sä  t.  ex.  i  norra  Dalarna,  Herjedalen  och  Jemtland,  hvars  sista  blästerugn 
fans  qvar  ännu  för  några  årtionden  sedan.  Under  det  sextonde  århundra- 
det och  äfven  långt  senare  syselsatte  sig  tyskarna  mera  än  andra  nationer 
med  jernhandtering,  och  dem  har  man  äfven  att  tacka  för  de  första  förbätt- 
ringarna i  sättet  att  tillverka  och  bearbeta  denna  metall.  Ugnarna,  nu  kal- 
lade vargugnar  (wolfsöfen),  ökades  efter  hand  till  10 — 12  fot.  För  h varje' 
blåsning  erhölls  på  ugnens  botten  en  mer  eller  mindre  stålartad  jernklump 
(wolf),  som  bröts  ut,  hvarefter  ugnen  åter  fyldes  med  bränsle,  för  det  mesta 
ved,  och  malm.  I  Finland  begagnas  fortfarande  rätt  många  sådana  ugnar,  der 
kallade  Mästerverk  och  alltid  förekommande  parvis,  för  sjö-  och  myrmalm- 
smältning.  Efter  hand  ökades  de  tyska  smältugnarnas  höjd  allt  mera,  och 
redan  i  de  s.  k.  b  lås  ugn  ar  na  (blau-  eller  blaseöfen)  med  15  till  20  fots  höjd 
lyckades  man,  i  följd  af  den  nu  utvecklade  högre  temperaturen  och  de  kolbin- 
dande gasernas  ökade  inverkan,  af  lätt  reducerade  malmer  erhålla,  ej  som 
förut  en  degig,  stålartad  jernmassa,  som  för  hvarje  blåsning  måste  utbrytas, 
utan  flytande  tackjern,  som  tid  efter  annan  utt&ppades,  utan  att  smältnin- 
gen behöfde  afbrytas.  Xu  först  kunde  någon  jerngjutning  komma  i  fråga, 
då  man  förut  ej  alls  känt  till  jernet  i  smält  tillstånd.  Dessa  blåsugnar,  ehu- 
ru tillfyllestgörande  för  lättsmälta  malmer,  voro  dock  otillräckliga  för  de  öf- 
riga,  och  sålunda  växte  ugnarna  fortfarande  allt  mera  i  höjd,  tills  af  dem 
blefvo  de  nu  varande  masugnarna,  hvilka  sällan  äro  mindre  än  35  till  40 
fot,  medan  å  andra  sidan  en  och  annan  stenkolsmasugn  redan  uppnått  en 
höjd  af  90  till  100  fot  och  derutöfver. 

Erhållandet  af  qvickflytancle  jern  var  en  upptäckt  och  tillika  en  af  de 
allra  följdrikaste.  Före  masugnsprocessens  införande,  hvilket  sannolikt  skedde 
under  förra  hälften  af  det  sextonde  århundradet,  hade  förmodligen,  allt  sedan 
jern  började  tillverkas,  ingen  enda  smed  sett  jern  i  smält  tillstånd,  ty,  såsom 

i  Uppfinningarnas  bok.     IV  (u.  2).  t> 
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redan  blifvit  nämdt,  lemnade  de  förut  begagnade  mindre  ugnarna  ej  tackjern, 
utan  en  mer  eller  mindre  smidbar,  degig  massa.  Det  flytande  ämne,  masugnen 
lemnar,  kan  genast,  sådant  det  är,  gjutas  i  formar  ocli  sålunda  tjena  till 
omedelbart  förfärdigande  af  en  stor  mängd  nyttiga  ting,  men  detta  använd- 
ningssätt var  till  en  början  endast  en  bisak  ocli  liar  blott  småningom,  med 
den  allt  mer  ökade  användningen  af  maskiner  och  gröfre  gjutgods,  nått  sin 
nu  varande  oerhörda  omfattning.  Det  utrinnande  och  åter  stelnade  jernet 
hade  i  synnerhet  värde  som  tackjern,  som  material  för  erhållande  af  smid- 
bart  jern,  och  nu  utbildade  sig  alla  dessa  olika  färskningsmetoder,  som  i 
nyare  tid,  hvar  helst  stenkolet  fått  fast  fot  som  bränsleämne,  d.  v.  s.  vid 
det  stora  flertalet  jernverk,  måst  vika  för  den  s.  k.  puddlingen. 

Som  masugnsbränsle  begagnades  till  en  början  endast  träkol.  Engels- 
männen voro  de  första,  som  använde  stenkol,  en  förändring,  som  visserligen 
genom  den  sålunda  beredda  möjligheten  af  tillverkning  i  ojemförligt  större 
skala  utgjorde  ett  högst  vigtigt  tekniskt  framsteg,  men  likväl  på  bekostnad  af 
varans  godhet.  För  vissa  grannlaga  ändamål  är  ännu  s.  k.  träkolstackjern 
alldeles  oumbärligt,  och  gerna  skulle  man,  om  ej  skogarnas  tilltagande  gleshet 
tvingade  till  allt  större  inskränkning,  tillverka  mycket  mera  af  den  sorten,  än 
som  nu  sker.  Sverige  har  ännu  lättast  att  lemna  träkolstackjern  och  intar,  så 
väl  af  denna  anledning  som  för  sina  malmers  godhet,  i  afseende  på  varans 
utmärkta  beskaffenhet  en  framstående  plats  bland  de  jernalstrande  län- 
derna. I  synnerhet  är  den  engelska  stålindustrin  till  en  stor  del  grundad 
på  svenskt  jern.  Om  man  deremot  af  ser  tillverkningens  storlek  och  metallens 
mångsidiga  användning,  ha  engelsmännen  tillkämpat  sig  hedersplatsen.  Först 
vid  slutet  af  förra  århundradet,  då  vid  jernverken  ångkraft  började  användas, 
fick  den  engelska  jernindustrin  liksom  nytt  lif,  och  sedan  dess  har  hon  gått 
framåt  med  verkliga  jättesteg.  De  engelska  jerngrufvorna  blefvo  nu,  sedan 
man  funnit,  att  en  gifmild  natur  i  deras  närhet  nedlagt  medlet  för  deras  till- 
godogörande, verkliga  guldgrufvor.  Den  förträffligaste  jernmalm  är  i  mer  eller 
mindre  grad  ett  dödt  kapital,  så  vida  ej  ett  billigt  bränsle  i  tillräcklig  myc- 
kenhet finnes  att  tillgå.  Men  nu  ligga  i  England  malm  och  stenkol  helt  nära 
hvarandra,  ofta  till  och  med  så  nära,  att  begge  delarna  upptagas  ur  en  och 
samma  grufva.  I  de  tyska  jerndistrikten  vid  nedre  Ehein  och  i  Westphalen 
råder  samma  lyckliga  förhållande,  hvarför  ock  jernhandteringen  äfven  der  så 
uppsvingat  sig,  att  hon  kan  uthärda  en  jemförelse  med  den  engelska. 
Den  tyska  jernindustrin  har  i  flera  fall  upphunnit  samt  i  ett  eller  annat,  och 
i  synnerhet  hvad  gjutstålsberedningen  angår,  obestridligen  öfverflyglat  den  en- 
gelska, och  ehuru  visserligen  de  tyska  jernverken  ej  i  allmänhet  ega  ett  så 
stadslikt  omfång  som  en  del  engelska,  finnas  dock  några,  t.  ex.  Krupps  i  Es- 
sen, Laurahiitte  (fig.  29)  och  Königshiitte  i  Schlesien,  Marienhlitte  i  Sachsen, 
som  äfven  i  fråga  om  tillverkningsbeloppet  kunna  täfla  med  dem  i  England. 
Men  denna  alstring  i  massa,  hvari  enskilda  verk  år  efter  år  deltagit  med 
millioner  centner  jern,  som  kosta  föga  i  tillverkning,  förklarar  den  mångsidiga 
användning,  engelsmännen  i  främsta  rummet  förstått  gifva  henne.  Jernet  bör- 
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jade  täfla  med  trä  och  sten,  och  sålunda  tillkommo  dessa  berömda  jernbroar,» 
jättemagasin,  boningsbus,  kyrkor,  glaspalats,  trappor,  gatläggningar,  livalf  jemte 
mycket  annat  af  jern,  b  varpå  man  har  så  många  lysande  beskrifningar.  Den 
omständigheten,  att  England  ej  i  första  hand  har  tillgång  på  bygnadstimmer, 
bidrog  naturligtvis  mycket  till  träets  undanträngande.  Åfven  i  Tyskland  blir 
år  efter  år  timret  allt  smalare  och  dyrare  och  träder  jernet  efter  hand  i  stäl- 
let. Eedan  nu  sitter  en  stor  mängd  utdömda  jernvägsskenor  i  nybygda  hus, 
der  de  göra  tjenst  i  stället  för  bärbjelkar  af  trä. 


Fig.  29.     Lanrahutte  i  OberscHesien. 

Men  den  ofantliga  tillökningen  i  våra  dagars  jernproduktion  är  ej  längre 
inskränkt  endast  till  England,  utan  har,  i  följd  af  det  väldiga  framåtskridandet 
på  olika  tekniska  områden,  i  synnerhet  jernvägsbygnadernas,  blifvit  allmän. 
Under  tiden  har,  ej  blott  i  afseende  å  arbetsmetod,  utan  äfven  och  i  synner- 
het under  den  vigtiga  rubriken  bränsle,  det  otroligaste  blifvit  till  åstad- 
kommande af  prisbillighet  uträttadt.  Från  begagnandet  af  träkol  och  kåks 
öfvergick  man  gradvis  till  okoladt  trä,  rått  stenkol,  ja,  till  och  med  brunkol 
och  torf.  Vidare  besparing  erhölls  genom  varm  blast  er  och  i  synnerhet  genom 
att  vid  röstning  och  färskning  begagna  masugnsgas.    Det  nyaste  framsteget  i 
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denna  riktning  utgör  den  eldning  med  gas,  livilken,  såsom  längre  fram  skall 
närmare  visas,  möjliggör  begagnandet  af  det  uslaste  bränsle. 

Jern  och  kol.  Men  innan  vi  gå  vidare,  måste  vi  närmare  skärskåda 
det  ämne,  livarom  här  talas,  och  först  söka  svar  på  den  frågan:  Hvad  är 
jern  et?  Det  förhåller  sig  med  jernet  på  ett  särdeles  egendomligt  sätt.  Me- 
dan vi  i  fråga  om  koppar,  zink,  silfver  o.  s.  v.  lägga  vigt  derpå,  att  metallen 
är  så  fri  från  andra  ämnen,  så  kemiskt  ren  som  möjligt,  finnes  inom  hela 
det  tekniska  området  ej  en  enda  bit  rent  jern.  Sådant  jern  erhålles  ej  med 
våra  smältnings-  och  färskningsmetoder,  men  äfven  om  det  kunde  erhållas, 
skulle  det  vara  oanvändbart.  Till  och  med  för  den  sämsta  knif  vore  full- 
komligt ren  jernmetall  ett  alldeles  för  vekt  material.  För  att  jernet  må  er- 
hålla fasthet,  styrka  o.  s.  v.,  måste  ett  annat  ämne  komma  till,  och  detta 
ämne  är  kol.  Kolet  står  till  jernet  i  ett  frändskapsforhållande  som  till 
ingen  annan  metall.  På  torra  vägen,  genom  upphettning,  intränger  det  i  me- 
tallens inre  och  förändrar,  allt  efter  sin  myckenhet,  hans  natur.  Under  årtu- 
senden har  med  lämpliga  metoder  brukbart  jern  tillverkats,  utan  att  man  haft 
den  ringaste  aning  om,  h varför  man  borde  gå  så  till  väga  och  ej  annorlunda, 
livilken  annan  föreställning  härom  skulle  väl  den  forne  smeden  eller  smältaren 
kunnat  göra  sig  än  ungefärligen  den,  att  elden  utdrifver  iernet  ur  malmen? 
Sedan  kom  den  nyare  kemin,  som,  börjande  med  syrets  upptäckt,  lärde,  att 
somliga  malmer  äro  metalioxider,  föreningar  mellan  metall  och  syre,  samt  att 
i  smälthetta  kol  och  syre  förena  sig  med  hvarandra  till  ett  ämne,  som  bort- 
går i  gasform,  lemnande  metallen  ensam  qvar.  Detta  var  nu  godt  och  väl, 
hvad  de  öfriga  metallerna  beträffar,  men  för  jernet  räckte  förklaringen  ej  till. 
Denna  metalls  alldeles  egna  förhållande  till  kolet  måste  först  blifva  kändt, 
innan  man  kunde  komma  på  det  klara  med  hans  smältningsteori.  Det  är 
verkligen  en  stor  lycka,  att  man  allt  ifrån  urminnes  tid  ej  känt  till  något  an- 
nat medel  för  erhållande  af  en  sträng  hetta  än  ved  och  kol,  ty  derigenom 
tvangs  man  att  till  bränsle  vid  sina  smältningar  använda  ämnen,  som,  utan 
att  inan  visste  något  derom,  gjorde  äfven  en  annan  och  en  tredje  tjenst,  h var- 
förutan det  torde  ha  fallit  sig  ganska  svårt  att  frambringa  ett  användbart 
jern.  När  nämligen  jernmalm  glödgades  med  kol  i  förut  beskrifna  smärre 
ugnar,  bildades  ett  koljern,  som,  än  mera  likt  stångjern,  än  närmande  sig 
stål,  var  i  begge  fallen  smidbart,  men,  emedan  jern  i  denna  form  är  högst 
svårsmält,  då  aldrig  kunde  erhållas  annat  än  som  en  mer  eller  mindre  hop- 
bakad,  degig  massa,  hvaremot  i  en  senare  tid,  när  man  lärt  sig  arbeta  med 
högre  ugnar,  af  redan  förut  anförda  orsaker  erhölls  ett  jern  med  större  kol- 
halt  och  andra  fysiska  egenskaper,  det  qvickflytande  tackjemet,  som,  emedan 
det  ej  låter  smida  sig,  utan  under  hammaren  faller  sönder  i  bitar,  säkerligen 
till  en  början  ej  betraktades  med  blida  ögon.  Men  man  fälde  likväl  ej  modet, 
man  tillgrep  äter  tvångsmedlet  eld,  och  huru  man  nu  smälte  och  hamrade  och 
bearbetade  den  motspänstiga  massan,  fick  man  henne  slutligen  spak  och  seg: 
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lion  blef  smidbar.  Nu  tog  man  således,  utan  att  veta  det,  åter  bort  det  kol, 
som  tackjernet  innehöll  utöfver  kolhalten  hos  stångjern  eller  åtminstone  stål. 
När  man  således  talar  om  jern  som  en  teknisk  produkt  eller  ett  tek- 
niskt material,  menar  man  aldrig  det  rena  elementet,  utan  alltid  ett  mer  eller 
mindre  kolförande  jern.  Med  största  kolhalt  blir  jernet  ett  temligen  lättsmält, 
grofkristalliniskt,  mer  eller  mindre  sprödt  tackjern,  som,  när  det  skall  använ- 
das till  gjutning,  äfven  kallas  gjutjern.  I  stångjern  et.  är  kolhalten  minst, 
och  mellan  dessa  båda  ytterligheter  ligger  stålet,  som  således  kan  erhållas 
både  af  stångjern,  om  man  ökar  dess  kolhalt,  och  af  tackjern  genom  kolhal- 
tens nedsättande,  två  mycket  vigtiga  metallurgiska  processer,  för  hvilka  strax 
skall  närmare  redogöras.  Till  en  rätt  kännedom  om  stångjernets,  stålets  och 
tackjernets  egenskaper  samt  skilnaden  dem  emellan  har  den  berömde  metal- 
lurgen  Karsten  genom  sina  undersökningar  i  främsta  rummet  bidragit. 

Jernets  tillverkning.  Vi  vilja  nu  närmare  beskrifva,  huru  jerninal- 
merna  tillgodogöras.  Långt  ifrån  alla  de  ämnen,  hvari  det  öfver  allt  i  natu- 
ren så  spridda  jernet  förekommer,  kunna  med  fördel  användas  för  metallens 
utbringande.  Till  och  med  bland  dem,  som  för  sin  stora  metallhalt  eljest  bor- 
de räknas  till  de  egentliga  jernmalmerna,  kunna  jernets  föreningar  med  svaf- 
vel,  de  s.  k.  kiserna,  ej  alls  komma  i  fråga,  emedan  en  på  dem  grundad 
jerntillverkning,  ehuru  visserligen  möjlig,  blefvc  allt  för  omständlig  och  dyr 
och  dessutom  produkten  alltid  ytterst  dålig.  Svaflet  är  för  jernets  karakter 
en  allt  för  skadlig  stallbroder,  att  man  ej  skulle  redan  från  början  söka  hålla 
det  på  behörigt  afstånd.  Man  har  redan  alldeles  nog  att  skaffa  med  den  del 
af  detta  förderfliga  påhäng,  som  ej  genom  malmerna,  utan  genom  bränslet 
(stenkolet)  och  flusserna  (i  form  af  svafvelmetaller  eller  svafvelsyrade  jord- 
arter) tränger  sig  med  i  smältningen.  Svafvelkiserna  blifva  flerstädes  på  an- 
nat sätt  använda.  Genom  deras  sublimering  erhålles  rent  svafvel,  eller  ock- 
så rostar  man  bort  en  del  af  deras  svafvclhalt  och  begagnar  den  sålunda 
bildade  svafvelsyrlighetsgasen  till  beredning  af  svafvelsyra,  medan  man  lå- 
ter återstoden,  som  ännu  har  i  behåll  något  mera  än  halfva  den  ursprung- 
liga svafvelhalten,  vittra  i  luften  till  jernvitriol  (svafvelsyrad  jernoxidul). 
Eller  ock  låter  man  svafvelkisen  utan  någon  föregående  röstning  vittra,  då 
sålunda  endast  erhålles  jernvitriol  eller,  genom  bränning  af  den  efter  jern- 
vitriolens  utlakning  återstående  massan,  derjemte  äfven  den  brunröda  jern- 
oxid,  som  går  i  handeln  under  namn  af  rödfärg,  caput  mortuum,  k  o  lk  o  t  ar 
m.    m.    och  begagnas  som  målarfärg  samt  till  polering  af  glas  och  metaller. 

Liksom  svafvel,  äro  äfven  fosfor  och  arsenik  ett  för  jernets  goda  egen- 
skaper skadligt  och  förderfligt  sällskap.  Alla  tre,  arseniken  dock  jemförelsevis 
minst,  göra  metallen,  ehuru  under  olika  förhållanden,  lättbräckt  och  skör. 
Fosforn  förekommer  som  fosforsyra  i  allmänhet  ymnigast  i  sjö-  och  myrmal- 
merna, hvilka  äro  lätt  reducerade  och  lättsmälta  samt  mångenstädes  lemna  ett 
tunnflytande,  utmärkt  godt  gjutjern,  men  just  för  sin  fosforhalt  ej  sällan  gifva 
ett  mer  eller  mindre  kallskört  stångjern.    Den  skörhet  deremot,  som  svaflet 


86  JERNET    OCH    JERNINDTJSTRIN. 

åstadkommer,  ger  sig  bäst  till  känna,  när  jernet  är  rödglödgadt,  men  ej  alls  i 
kallt  tillstånd,  och  man  skiljer  alltså  mellan  rödb  räck  ta  (svafvelhaltiga)  ocli 
kallbräckta  (fosforförande)  malmer  och  jernsorter.  Flera  andra  element, 
som  likaledes  sälla  sig  till  jernet  och  kunna  rara  till  skada  eller  gagn,  skola 
längre  fram  omnämnas. 

Jernmalmer  i  egentlig  mening  äro  endast  de  berg-  och  stenmassor 
eller  andra  af  lagringar,  hvari  jernet  förekommer  till  smältvärcl  myckenhet  under 
form  af  jernoxidul,  jernoxid,  jernoxidhydrat  och  kolsyrad  jernoxidul.  Det  ri- 
kaste jernmalmsmineralet  är  magnetisk  jernmalm,  en  kemisk  förening  mel- 
lan jernoxid  och  jernoxidul,  som  håller  72  procent  metall  och  i  allmänhet  lem- 
nar  ett  jern  af  den  bästa  beskaffenhet,  men  dock  stundom  är  blandad  med 
så  mycket  svafvelkis,  apatit  (ett  fosforrikt  mineral)  o.  s.  v.,  att  hon  blir  all- 
deles oanvändbar.  De  malmer,  som  förnämligast  innehålla  detta  mineral, 
äro  allt  efter  sin  olika  täthet  och  gån parternas  olika  kemiska  beskaffenhet  mer 
eller  mindre  trögsmälta,  men  stundom  innehålla  de  sådana  gångarter,  att  de 
kunna  smälta  enbart  utan  någon  flusstillsats.  De  kallas  med  ett  gemensamt 
namn  sv  art  malmer,  och  på  dem  grundar  sig  större  delen  af  Sveriges,  Nor- 
ges och  Urals  jernprocluktion.  Mera  allmänna  äro  jernoxidmalmerna,  som 
kunna  hålla  ända  till  70  procent  jern  och  allt  efter  sin  olika  form  kallas  än 
jernglans,  än  röd  blod  stensmalm,  hvilken  senare  ofta  är  mer  eller  min- 
dre fint  blandad  med  åtskilliga  andra  ämnen  och  då  allt  efter  dessas  olika 
art  får  namn  af  kiselhaltig,  lerhaltig,  mergelhaltig  eller  kalkhaltig 
röd  blodst  ensmalm.  Utom  magnetisk  jernmalm  är  jernglans  den  enda  sven- 
ska bergmalmen.  On  Elba  innesluter  äfven  ett  högst  betydande  jernglanslager, 
bekant  bland  annat  för  sina  utmärkt  vackra  jernglanskristaller.  De  största 
jernglanslagren  äro  emellertid  de,  som  på  senare  tid  påträffats  vid  Ofre  och 
Michigansjön  i  Nordamerika.  Den  röda  blodstensmalmen  bry  tes  mången- 
städes i  Tyskland,  såsom  på  Harz,  i  Sachsen,  Hessen,  Westphalen,  Nassau 
samt  vidare  i  England,  Skotland,  Grekland,  äfvensom  på  flera  ställen  i 
Afrika,  Asien  och  Amerika.  Som  hydrat,  d.  v.  s.  i  kemisk  förening  med 
vatten  och  hållande  högst  60  procent  metall,  förekommer  jernoxiden  vanligen 
under  form  af  brun  eller  gul  jern  ockra,  hvilken  är  att  anse  som  en  vitt- 
ringsprodukt  och  ofta  mycket  orenas  af  lera,  kalk  o.  s.  v.  Till  den  lerhaltiga 
gula  jernockran  hör  äfven  s.  k.  bönmalm,  som  förekommer  i  af  långt  rundade 
korn  med  stundom  skälig  afsöndring,  svarande  mot  den  yttre  formen.  Tysk- 
land och  Spanien  äro  rikast  försedda  med  dessa  malmsorter.  Ett  jernoxid- 
hydrat af  nyaste,  ännu  fortgående  bildning  är  den  förut  omnämda  sjö-  och 
myrmalmen.  En  bland  de  vigtigaste  jernmalmerna,  ehuru  metallhalten  icke  upp- 
går till  mer  än  45  procent,  är  slutligen  den,  som  innehåller  kolsyrad  jernoxidul 
och  kallas  jernspat  eller,  när  han  förekommer  i  klot-,  druf-  eller  njurfor- 
miga  stycken,  sferosiderit.  Jernspatsmalmen  begagnas  i  stor  myckenhet  i 
Tyskland  och  Spanien,  men  ännu  mera  allmän  är  den  lerhaltiga  sferosideriten, 
hvilken  användes  så  väl  i  Tyskland,  Frankrike,  Belgien  som  äfven  och  i  syn- 
nerhet i  England,  i  hvilket  sistnämcla  land  det  just  är  denna  malm,  stundom 
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färgad  svart  af  ett  kolhaltigt,  bituminöst  ämne,  då  han  kallas  blackband, 
som  företrädesvis  förekommer  i  vexellägring  med  stenkol  och  af  denna  or- 
sak,  såsom  redan  förut  blifvit  nämdt,  oaktadt  sin  mycket  föränderliga  och 
alltid  ringa  jernhalt,  utgör  Englands  egentliga  jernkälla. 

Jernsilikat,  såsom  de  mineral  kallas,  Ii  vilka  utgöra  kemiska  föreningar 
mellan  kiselsyra  och  åtskilliga  baser,  hvaribland  jernoxid  eller  jernoxidul  är 
den  öfvervägande,  samt  följaktligen  till  sin  kemiska  natur  närmast  likna  de 
vid  jernfärskningen  bildade  slaggerna,  rinnas  visserligen  i  rätt  stor  myckenhet, 
men  utgöra  i  och  för  sig  ett  otj enligt  jernberedningsmaterial,  emedan  jernets 
reduktion,  när  det  förekommer  under  sådan  form,  är  förenad  med  mycket  stor 
svårighet.  De  begagnas  således  endast  som  en  jemförelsevis  ringa  tillsats  till 
de  förut  nämda  jernmalmerna.  Helt  annorlunda  är  förhållandet,  när  malmen 
håller  kiselsyra  i  fri  form  som  q  varts,  emedan  detta  ämne  då  ej  hindrar  jernets 
utreducerande,  ehuru  det  visserligen  gör  malmen  så  trögsmält,  att  han  måste 
beskickas  med  rätt  mycket  kalksten  eller  andra  lämpliga  ämnen,  som  kunna 
upptaga  qvartsen  och  med  honom  bilda  lättsmält  slagg.  Gynsammast  är  det, 
när  malmens  kiselsyra  redan  i  naturen  förekommer  så  mättad  med  alkaliska 
och  egentliga  jordarter,  att  malmerna  kunna  smältas  alldeles  enbart  eller  åt- 
minstone  endast  fordra  en  ringa  flusstillsats  för  erhållande  af  tjenlig  slagg. 

När  kiselsyra  och  jernoxid  reduceras,  d.  v.  s.  befrias  från  sitt  syre, 
återstå  naturligtvis  de  begge  elementen  kisel  och  jern,  hvilka  likaledes  ha 
frändskap  till  hvarandra.  Något  kisel  finnes  således  i  allt  tackjern  samt 
äfven  i  stålet  och  stångjernet,  och  ehuru  en  större  kiselhalt  visserligen  ska- 
dar, påstås  deremot  en  ringa  inblandning  af  kisel  tvärt  om  vara  fördelaktig 
och  gifva  äfven  det  kolrikaste  stål  ökad  hårdhet. 

Jernmalmernas  anrikning  och  öfriga  förberedande  behandling  är,  som 
förut  blifvit  nämdt,  på  det  hela  enkel  och  måste  så  vara,  emedan  med  denna 
metall  några  dyrbara  metoder  och  processer  ej  betala  sig.  Om  malmernas 
sofring,  vaskning,  vittring,  röstning  och  sönderbokande  eller  krossning  har 
redan  i  det  föregående  en  allmän  beskrifning  lemnats.  Att  rätt  ordna  be- 
skickningen är  äfven  en  oftast  nödvändig  förberedande  åtgärd.  För  att  me- 
tallen må  så  fullständigt  som  möjligt  afskiljas,  blandar  man  malmer  af  olika 
halt,  såsom  erfarenheten  visat  vara  mest  förmånligt,  samt  beräknar,  huru 
mycket  fluss  bör  tillsättas,  på  det  slaggen  må  bli  af  bästa  beskaffenhet. 
Allmänna  regeln  är  att  så  sammansätta  beskickningen,  att  slaggen  smälter  vid 
något  högre  temperatur  än  tackjernet,  för  att  således  jernets  reduktion  och 
kolbildning  må  hinna  gå  något  före  slaggbildningen,  ty  smälter  slaggen  tidigare, 
upptar  han  i  form  af  oxidul  en  stor  del  af  jernet,  som  sålunda  går  förlorad. 

För  tackjernsberedningen  användas  nu  mera  mest  masugnar  samt  blås- 
ugnar endast  på  några  ställen,  der  träkol  utgör  bränsle.  Masugnarna  är  o 
större,  men  hufvudskilnaden  skulle  dock  vara,  att,  medan  masugnarna  ha  en 
s.  k.  framhärd,  hvarur  slaggen,  sedan  han  efter  föregående  utslag  stigit  upp 
till  damkanten,  kan  intill  nästa  utslag  beständigt  flyta  öfver  dammen,  blås- 
ugnarna endast  äro  försedda  med  hål  vid  bottnen,  der  slagg  och  jern  uttappas. 
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Blåsugnar  äro  lämpliga  för  lättsmälta  malmer  och  tillverkning  af  lättfärskadt 
smidestackjern,  men  passa  ej  för  trögsmälta  beskickningar  eller  för  gjutjerns- 
blåsning,  då  man  har  en  trög,  tjockflytande  slagg,  emedan  man  i  sistnämda 
begge  fall  måste  med  spett  och  krok  komma  åt  att  rensa  stället.  En  skarp 
skilnad  mellan  masugn  och  blåsugn  kan  emellertid  ej  uppdragas. 

Fig.  30  visar  i  lodrät  genomskärning,  huru  ungefär  en  masugn  är  inrättad. 
Man  skiljer  i  masugnspipan  mellan  hennes  hufvuddel,  JS,  som  kallas  schakt 
och  endast  räcker  ned  till  den  trattformiga  sammandragningen,  C,  kallad  rast, 
hvarefter  ytterligare  följer  öfverstället,  D,  samt  nederst  stället,  -E7,  förse dt 

med  sitt  fram  ställe  vid 
O.  Härvid  bör  dock  an- 
märkas, att  många  mas- 
ugnspipor, och  deribland 
sannolikt  alla  svenska,  ej 
nedtill  ha  i  genomskärning 
det  trattlika  utseende,  som 
figuren  visar,  utan  vidga 
sig  efter  hand  från  stället 
upp  till  buken,  såsom 
pipans  vidaste  del  kallas. 
Schaktets  mynning  ofvan- 
till  vid  6r,  der  masugn s- 
lågan  slår  fram  samt  kol 
och  beskickning  uppsättas 
på  ugnen,  kallas  uppsätt- 
ning s  m  å  1  och  rummet 
derofv  anför  masugnskrans . 
När  masugnen  ej  är  an- 
lagd i  en  tvär  backslutt- 
ning, måste  malm  och  kol 
m.  m.  spelas  upp  antingen 
direkt  till  kransen  eller 
ock  till  en  bredvid  stående 
bygnad,  hvarifrån  de  se- 
dan öfver  en  brygga  föras 
fram  till  uppsättningsmå- 
let. Hvarje  s.  k.  uppsättning  består  af  ett  visst  mått  träkol,  kåks,  ved  m. 
m.,  som  ihälles  först,  samt  en  deremot  svarande  vigtmängd  malm  och  fluss, 
som  utbredes  öfver  kolsättningen.  I  den  mån  förut  gjorda  uppsättningar 
sjunka  undan,  ifyllas  oupphörligt  nya,  så  länge  blåsningen  fortgår.  Redan 
ungefär  i  trakten  af  B  äro  de  nedgående  skikten  glödande,  och  när  de  komma 
till  det  vidaste  stället  vid  C,  har  malmen  genom  de  i  stor  mängd  utvecklade 
syreförtärande  gaserna  koloxid,  kolväte  m.  m.  för  det  mesta  blifvit 
reducerad  till  osmält  metall,  som  nu  dels  genom  direkt  beröring  med  det  heta 
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kolet,  dels  genom  andra  kolförande  ämnen  kolbindes.  I  öfverstället  D,  närmast 
ofvanför  de  formor,  vanligen  två  eller  tre  till  antalet,  genom  hvilka  den  meren- 
dels förut  upphettade  blästern  drifves  in  i  ugnen,  är  hettan  störst.  Der  försig- 
går således  den  slutliga  smältningen,  hvar efter  i  sjelfva  stället  det  smälta  jer- 
net  skiljer  sig  från  den  der  ofvanpå  flytande  slaggen,  som  afrinner  i  framstället 
öfver  damstenen  t,  medan  jernet  uttappas  genom  ett  bredvid  damstenen  ned 
invid  bottnen  befintligt  ut  slags  hål,  som  sedan  hålles  tilltäpt  med  stybb,  sand> 
lera  o.  s.  v.,  tills  nästa 
utslag  skall  göras.  Det 
utrinnande  tackjernet  an- 
vändes dels  direkt  till 
gjutning  af  åtskilligt  s.  k. 
gjutgods,  dels  låter  man 
det  stelna  i  af  långa  formar 
eller  rännor  till  o* ös  ar 
eller  galtar,  som  sedan 
omsmältas  för  att  dels  an- 
vändas till  gjutning,  dels 
färskas  till  stångjern.  Vid 
riktigt  god  masugnsgång 
lyser  utslagshålet  med  ett 
så  bländande  hvitt  sken, 
att  man  till  en  början  ej 
kan  urskilja  någonting  i 
stället,  och  kastande  gni- 
stor omkring  sig,  utström- 
mar jernet  qvickt  som 
vatten  samt  fyller  inom 
några  ögonblick  de  gjutna 
galtformarna  eller  de  i 
hyttsanden  upptagna  ka- 
nalerna. 

Stundom  är  dock  jer- 
net, när  det  uttappas,  så 
tjockflytande,  att  det  ej 
kan  ledas  till  formarna, 
utan  stelnar  strax  fram- 
för utslagshålet,  bildande  tjocka,  oformliga,  blåsiga  stycken,  s.  k.  getingjern. 
Vid  hvarje  utslag  afstänges  blästern. 

Masugnspipans  nedre  delar,  och  i  synnerhet  stället,  böra  muras  med 
mycket  eldfasta  ämnen.  Kranslågan  uppfångas  och  ledes  in  i  en  varm- 
apparat, vanligen  bestående  af  flera  rör,  genom  hvilka  blästerluften  pressas, 
innan  hon  kommer  fram  till  formorna.  Man  erhåller  sålunda  varm  bläster 
vanligen  med  en  temperatur  af  200 — 300    grader,   men  på  sina  ställen  upp- 
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gående  ända  till  500  ocli  derutöfver.  Användningen  af  upphettad  luft  med- 
för stor  bränslebesparing,  ökar  ugnens  produktionsförmåga  och  bidrar  i  nå- 
gon mån  till  svaflets  förslaggande.  Månget  verk  är  förse  dt  med  ångmaski- 
ner om  mer  än  hundra  hästkrafter  endast  för  drifvande  af  de  dubbelver- 
kande blåscylindrarna.  Att  i  stället  inleda  blästern  genom  två  eller  flera  for- 
mor har  först  på  senare  tid  blifvit  brukligt.  Man  vinner  derigenom  en  jem- 
nare  värme  i  öfverstället,  än  när  blästern  inkommer  endast  genom  en.  Stun- 
dom inpressas  jemte  luft  äfven  vattenånga,  hvarigenom  likaledes  något  svaf- 
vel  aflägsnas. 

Masugnarna  äro  oafbrutet  i  gång,  till  dess  en  större  reparation  eller 
materialbrist  eller  ett  ihärdigt  dåligt  blåsningsresultat  tvingar  till  af  brott. 
Blåsningstiden  är  naturligtvis  mycket  olika,  i  Sverige  vanligen  några  måna- 
der, men  utomlands  finnas  masugnar,  som  smälta  oupphörligt  i  två,  tre  ända 
till  åtta,  nio  år,  och  man  har  till  och  med  exempel  på  masugnar,  som  varit 
i  gång  femton  till  tjugu  år,  innan  nedblåsning  skett. 

Tackjernet.  Ett  tackjerns  beskaffenhet,  såsom  bland  annat  dess  halt 
af  kol,  kisel,  svafvel,  fosfor,  mangan  o.  s.  v.,  beror  ej  endast  af  malmernas, 
flussernas  och  bränsleämnenas  art,  utan  äfven  af  andra  förhållanden,  t.  ex. 
den  värmegrad,  hvarvid  masugnsprocessen  försiggår,  och  således  äfven  af 
masugnens  höjd,  masugnspipans  form,  blast erns  olika  värme  o.  s.  v.  Till 
och  med  den  olika  hastighet,  hvarmed  det  uttappade  tackjernet  får  stelna 
och  afsvalna,  är  ej  utan  inflytande  på  dess  kemiska  och  fysiska  egenskaper. 
Man  skiljer  alltså  mellan  ett  mycket  stort  antal  tackjernssorter,  som  i  följd 
af  sina  egenskaper  äro  än  mera  passande  för  det  ena,  än  för  det  andra  än- 
damålet, men  alla  kunna  de  dock  fördelas  i  två  hufvuclgrupper:  hvitt  tack- 
jern  och  grått,  som  man  i- allmänhet  efter  behag  kan  tillverka,  emedan 
det  är  väl  kändt,  under  hvilka  olika  förhållanden  de  bildas.  Det  hvita  tack- 
jernets  kolhalt  är  ganska  olika,  men  håller  sig  vanligen  mellan  3  och  4  pro- 
cent, utom  i  s.  k.  spegeljern,  en  storkristallinisk,  bladig  sort  med  silfver- 
hvit  färg,  som  kan  hålla  5  procent  kol  och  derutöfver.  Kiselhalten  öfver- 
stiger  sällan  x/2  procent.  Hvitt  tackjern  erhålles  lättast,  när  beskickningen 
är  så  ordnad,  att  slaggerna  bli  af  basisk  natur,  och  när  temperaturen  i 
ugnen  ej  är  högre,  än  som  för  smältningens  fortgång  är  nödvändigt.  Sådant 
tackjern  erhålles  derför  ofta,  äfven  då  man  ej  lägger  an  på  en  sådan  till- 
verkning, när  af  en  eller  annan  anledning  blåsningen  kommit  i  olag.  Vill 
man,  som  ofta  är  fallet,  tillverka  hvitt  tackjern,  bör,  såsom  redan  blifvit 
nämdt,  beskickningen  hållas  basisk  samt  derjemte  beskickningens  vigt  i  för- 
hållande till  brännmaterialets  tagas  så  hög,  ugnen  kan  tåla,  och  ej  allt  för 
varm  bläster  användas.  Genom  motsatt  förfarande  kan  man  midt  under  en 
blåsning  kasta  om  och  tillverka  grått  tackjern. 

Hvitt  tackjern  är,  när  det  tappas  ut  ur  stället,  mer  eller  mindre  tjock- 
flytande samt  således  redan  af  denna  anledning  ej  lämpligt  till  gjutgods, 
men  passar  ofta  bäst  som  material  för  stål-  och  stångjernsberedningen.  Hvitt 
eller  blandadt  hvitt  och  grått  tackjern  är  äfven  derför  otjenligt  till  gjutgods, 
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att  det  i  anseende  till  sin  hårdhet  och  sprödhet  ej  kan  mejslas,  svarf- 
vas,  borras  o.  s.  v.  Man  har  dock  den  utvägen  att  smälta  om  sådana  tack- 
jernssorter  samt  gifva  det  smälta  godset  en  ännu  högre  hetta  och  sedan  låta 
det  mycket  långsamt  afsvalna,  genom  hvilken  omsmältningsprocess  det  hvita 
tackjernet  förvandlas  till  grått.  Saken  förklaras  på  följande  sätt.  Skilnaden 
mellan  hvitt  och  grått  tackjern  beror  mindre  på  myckenheten  af  det  deruti 
innehållna  kolet  än  af  det  sätt,  hvarpå  det  förekommer,  nämligen  dels  ke- 
miskt förenadt  med  jernet,  dels  i  form  af  små  grafitfjäll  mekaniskt  inblan- 
dadt.  I  hvitt  tackjern  är  den  kemiska  föreningen  mellan  jern  och  kol  öf- 
vervägande,  i  det  grå  deremot  den  mekaniska  blandningen.  Om  nu  smält 
hvitt  tackjern  upphettas  öfver  sin  smältpunkt  och  sedan  får  långsamt  af- 
svalna och  stelna,  har  en  stor  del  af  det  kemiskt  bundna  kolet  tid  att  ut- 
kristallisera i  form  af  grafit;  tackjernet  blir  alltså  grått.  Och  tvärt  om  öf- 
vergår  grått  tackjern,  om  det  efter  sin  smältning  hastigt  afkyles,  till  hvitt. 
På  sistnämda  förhållande  beror  gjuttackjernets  härdning  medelst  kokill- 
gjutning,  som  längre  fram  skall  beskrifvas.  Ett  på  vanligt  sätt  tillverkadt 
grått  tackjern  innehåller  oftast  1  till  2  procent  kisel,  men  stundom  äfven 
ännu  mera,  samt  mellan  2  och  4%  procent  kol.  Ju  kiselrikare  tackjernet 
är,  desto  mindre  mängd  kol  förmår  det  under  vanliga  förhållanden  ke- 
miskt upptaga.  Man  kan  således  säga,  att  kiseln  afskiljer  kolet  som  grafit 
och  ger  tackjernet,  i  ju  större  mängd  han  förekommer,  en  allt  större  benä- 
genhet att  blifva  grått. 

Mellan  helhvitt  och  helgrått  tackjern  finnes  en  mängd  mellansorter  med 
olika  namn,  såsom  halfgrått,  half hvitt,  tre  fjerdedels  grått,  hageisatt,  grof- 
hagligt,  fmhagligt  o.  s.  v.,  som  erhållas  genom  lämpliga  anordningar  i  af- 
seende  på  beskickningens  storlek  och  kemiska  natur,  blästerns  upphettning, 
masugnens  form  o.  s.  v.  Yi  kunna  dock  ej  inlåta  oss  på  någon  närmare 
beskrifning  af  de  många  olika  sorterna  eller  redogörelse  för  de  främmande  ele- 
mentens, manganens,  kiselns,  fosforns,  svaflets  m.  m.  olika  inverkan  på  tack- 
jernets  egenskaper,  utan  vilja  nu,  lemnande  äfven  gjutgodstill verkningen 
tills  vidare  å  sido,  visa,  hur  tackjernet  förädlas  till  stångjern  och  stål. 

Stångjernet.  För  att  det  jemförelsevis  lättsmälta,  spröda,  under  hamma- 
ren sönderfallande  tackjernet  skall  förvandlas  i  smidigt,  smidbart  jern,  har  det 
att  undergå  förnyad  behandling  i  eld,  men  härvid  är  äfven  ett  annat,  för  proces- 
sens framgång  ej  mindre  nödvändigt  ämne  än  elden  i  osynlig  måtto  tillstädes 
och  verksamt  ingripande,  nämligen  luften.  Det  kemiska  förloppet  vid  de  båda 
metoderna  för  stångjernsberedningen,  härdf  ärskning  ochpuddling,  är  ikort- 
het  följande.  Tackjernet  nedsmältes  i  beröring  med  en  afpassad  mängd  luft,  ofta 
äfven  under  tillsats  af  färskslagg  (öfverbasisk  kiselsyrad  jernoxidoxidul)  från 
en  föregående  färskning  eller  af  hammarslagg  (jernoxidul).  Det  smälta  tackjernet 
syrsattes  då  delvis,  och  när  det  sålunda  oxiderade  jernet  (jemte  nyss  omnämda 
tillsatser)  inröres  eller  inknådas  i  den  öfriga  smälta  tackjernsmassan,  oxideras 
deraf  kolet,  fosforn  och  svaf  let  till  koloxid,  fosforsyra  och  svafvelsyrlighet  samt 
kiseln  till  kiselsyra,   som  jemte  de  på  tackjernsstyckenas  yta  sittande  sand- 
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kornen  med  en  annan  del  af  det  genom  luften  oxiderade  jernet  samman- 
smälter till  färskslagg.  Jernmassan  förlorar  härunder  allt  mer  sin  ursprung- 
liga smältbarhet,  och  då  jernet  blifvit  tillräckligt  färskadt,  får  man  det  slut- 
ligen i  form  af  en  eller  flera  löst  sammanhängande,  klibbiga,  sega  klumpai\ 
kallade  smälta,  lupper,  bollar  o.  s.  v. 

Bland  de  många  på  olika  sätt  inrättade  stångjernshärdarna  är  en 
form  återgifven  å  fig.  32.  De  äro  alla  låga,  öppna  ugnar  med  jernhällar  till 
botten  och  sidor.  De  hållas  fylda  med  träkol,  och  den  erforderliga  höga  tem- 
peraturen åstadkommes  medelst  bläster.  Arbetet  börjar  dermed,  att  det  in- 
lagda tackjernet,  hvars  vigt  är  ganska  olika,  från  två  till  fyra  centner  eller 
ännu  mera,  nedsmältes  ofvanpå  en  på  den  afkylda  härdbottnen  förut  stelnad 
slaggskorpa,  som  är  betäckt  med  ett  lager  smält  färskslagg.    Var  tackjernet 

nåo;orlunda  färskt,  före- 
kommer  det  nu  som  en 
tjock,  grötig  massa;  var 
det  deremot  mycket  rått 
(hållande  mycket  kisel), 
står  det  i  härden  tunt  och 
qvickt  som  vatten,  i  hvil- 
ket  senare  fall  man  plä- 
gar uttappa  det  genom 
ett  nära  härdens  botten 
befintligt  slagghål  samt 
sedan  genast  å  ny  o  upp- 
sätta och  nedsmälta  det. 
Tackjernet  blir  sålunda  till 
en  viss  grad  raffineradt 
och  förberedt  för  det  der- 
efter  följande  egentliga 
färskningsarbetet,  som  be- 
står uti  ett  flitigt  uppbry- 
tande medelst  spett,  sönderdelande  och  framhållande  för  blästern  af  det  un- 
der färskningens  fortgång  allt  mera  sammanhängande,  delvis  färskade  god- 
set, hvilket  efter  slutadt  f är sknings arbete  utgör  en  sammanhängande  klump 
eller  smälta.  Denna  hopslås  under  en  stor  hammare,  då  en  del  af  slaggen 
utpressas,  och  hugges  i  s.  k.  smältstycken,  som  efter  förnyad  upphett- 
ning smidas  eller  utvalsas  till  stänger,  hvarvid  återstoden  af  slagg  utdrifves 
och  jernet  blir  till  nödigt  sammanhang  hopsvetsadt.  För  smältans  hopslå- 
ende har  man  på  senare  tid  börjat  använda  tunga  s.  k.  mumblingsh am- 
in are  af  tackjern  (fig.  33),  vägande  omkring  170  centner,  som  genom  de  på 
vattenhjulsaxeln  C  anbragta  lyftkuggarna  a  a  höjas  omkring  sin  vid  A  sit- 
tande axel.     B  är  hammarhufvudet,  D  städet. 

Som  redan  blifvit  nämdt,  afser  färskningen  ej  blott  att  fråntaga  tack- 
jernet   dess    mesta    kisel  och  så  mycket  kol,  att  smältgodset  får  stångjerns- 


Fig.  32.     Stångjernshärd  i  lodrät  genomskärning. 
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natur,  utan  äfven  att  så  vidt  möjligt  befria  det  från  åtskilliga  andra  mer 
-eller  mindre  skadliga  inblandningar,  t.  ex.  svafvel.  Af  det  föregående  veta 
vi  äfven,  att  tackjern  af  olika  renhet  färskar  olika  lätt.  Af  dessa  ocli  andra 
orsaker  är  härdfärsknings  arbete  t  i  allmänhet  vida  mera  inveckladt,  än  före- 
stående korta  beskrifning  dera  kunde  synas  antyda,  och  man  har  i  sjelfva 
verket  äfven  en  hel  mängd  särskilda  härdfärskningsmetoder,  såsom  tysksmi- 
de,  vallon-,  lancashire-,  franche-comtésmide  m.  fl.,  hvilka  livar  för  sig  måste, 
allt  efter  tackjernets  art  och  det  ändamål,  hvartill  stångjernet  skall  användas, 
på  åtskilligt  sätt  förändras  och  skötas;  men  att  ingå  i  alla  dessa  enskildhe- 
ter förbjuder  oss  utrymmet.  Endast  när  tackjernet  är  särdeles  rent  och  lätt- 
färskadt,  kan  det  af  vana  och  skickliga  smeder  färdigfärskas  genast  vid  den 
första  nedsmältningen,  då  sålunda  några  uppbrytningar  ej  behöfva  göras. 
Men  hvilken  forskningsmetod  man  än  använder,  är  en  större  eller  mindre 
skolbildning  en  alldeles  väsentlig  sak,  vare  sia'  att  slaggen  redan  i  härden  af- 
skiljer  sig  från  det  färskade 
jernet  eller  sedermera  måste 
under  hammare  eller  mellan 
valsar  der  ur  utpressas. 

I  färskningshärden  kan 
endast  träkolsbränsle  använ- 
das, emedan  alla  fossila  bräns- 
len dels  innehålla  svafvel  och 
fosfor,  som  göra  jernet  odug- 
ligt, dels  gifva  mycken  aska, 
hvarigenom  färskslaggen  för- 
sämras. För  den  engelska 
jernhandteringen  blef  det 
emellertid  i  förra  århundra- 
det allt  mera  en  lifsfråga  att 
kunna  vid  färskningen  be- 
gagna stenkol,  och  sedan  de  gjorda  försöken  att  i  vanliga  färskningshärdar 
utbyta  träkol  mot  kåks  genom  det  sålunda  erhållna  stångjernets  dåliga  be- 
skaffenhet tydligen  ådagalagt,  att  vid  användningen  af  orena  brännmaterial 
för»  färskningsprocessen  dessa  ej  finge  komma  i  omedelbar  beröring  med 
jernet,  uppfans  i  England  puddlingsmetoden,  hvarvid  färskningen  sker 
genom  den  vid  förbränning  af  stenkol,  ved  eller  andra  bränbara  ämnen  alst- 
rade lågan.  Redan  i  medlet  af  sjuttonde  århundradet  uttogs  i  England 
patent  på  en  sådan  metod,  men  först  hundra  år  senare  (1787)  blef  metoden 
riktigt  införd  och  derigenom  den  grundval  lagd,  hvarpå  nutidens  oerhörda 
jerntillverkning  till  allra  största  delen  h vilar. 

Puddelugnens  hufvuddelar  (fig.  34)  äro  eldningsrummet  A,  härdrum- 
met B  och  skorstenen  C.  Rosten,  vid  A,  på  hvilken  bränslet  inkastas  ge- 
nom öppningen  <2,  består  af  grofva  jernstänger,  som  hvila*på  bärjern;  b  är  den 
s.  k.  eldbryggan,  öfver  hvilken  lågan,  i  följd  af  det  starka  drag,  som  den  höga 
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Fig.  33.     Mumblingshammare  för  smältans    hopslående. 
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skorstenen  åstadkommer,  med  stor  liflighet  slår  fram  i  härdrummet.  Härd- 
bottnen,  en  tackjernshäll,  afkyles  genom  det  fria  lufttillträdet  nedifrån,  oeli 
de  vid  b  och  c  ihåliga  härdväggarna  medelst  vatten.  Draget  regleras  genom 
spjellet  &,  som  kan  efter  behof  höjas  eller  sänkas.  Som  täcklager  ofvanpå 
nyss  nämda  tackjernsbotten,  äfvensom  till  skydd  för  härdrummets  tackjerns- 
väggar,  användes  mycket  jernrik,  trögsmält  färskslagg,  som  bör  tillbrännas 
i  starkaste  hetta,  så  att  lagret  blir  fast  och  tätt  samt  i  ytan    alldeles   smält. 

Sedan  härden  sålun- 
da blifvit  tillredd,  in- 
läggas genom  arbets- 
luckan  vid  d  vanligen 
omkring  fem  centnei\ 
helst  förut  tillvärmdt 
tackjern  jemte  erfor- 
derlig mängd  färsk- 
slagg, h  var  efter  ar- 
betsluckan  stänges 
samt  spjell  och  blä- 
sterventilerna  ställas 
så,  att  en  god  hetta 
erhålles.  När  godset 
sedan  smält,  börjar 
puddlaren  med  en 
jernkrok,  instucken 
genom  arbetshålet  e  eller  en  ännu  mindre  öppning  i  arbetsluckan  <i,  omröra 
härdens  gröttjocka  innehåll,  då  hela  massan  snart  kommer  i  en  krälande  eller 
jäsande  rörelse,  föranledd  af  otaliga  fina  blåsor  af  koloxidgas,  som  uppstiga  till 

ytan  och  der  som  små 
blå  lågor  brinna  till 
kolsyra.  Denna  jäs- 
ning, som  underhål- 
le  s  af  puddlaren  s 
krok,  hvilken  oupp- 
hörligt genomplöjer 
massan  från  ugns- 
bottnens  ena  ända  till 
den  andra,  beror  der- 
af,  att  syret  i  slaggens 
j  ernoxidul  förbrän- 
ner tackjernets  kol  till  koloxid.  Efter  ett  mer  eller  mindre  häftigt  och  ihållande 
kok,  såsom  denna  jäsning  kallas,  saktar  sig  småningom  rörelsen,  massan  sjunker 
tillsammans  och  blir  mera  trögsmält,  seg  och  klibbig  samt  svår  att  genomplöja. 
Små  blomkålslika  utväxter  af  bländande  hvit  färg  börja  höja  sio-  öfver  den 
ännu  svagt  jäsande  ytan  samt  tilltaga  efter  hand  i  antal  och  storlek,  hvarefter 


Fig.  34.     Puddelugn  i  lodrät   genomskärning. 


Fig.  35.     Puddelklämma. 
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slaggen  snart  sjunker  stilla  ned  och  skulle  lemna  den  nu  mera  färskade 
jernmassan  som  ett  uppsväldt,  poröst,  sammanklibbande  färskjern  utbredd 
öfver  hela  ugnsbottnen,  om  ej  puddlaren  dessförinnan,  då  han  funnit  färsk- 
ningen  ha  tillräckligt  framskridit,  med  spett  brutit  upp  färskjernet.  De 
delar  deraf,  som  ha  en  mera  röd  färg,  vändas  mot  den  oxiderande  lågan,  och 
när  hela  jernmassan  synes  lika  färskad,  afdelas  hon  i  flera  partier,  hvartdera 
om  ungefär  två  tredjedels  centner,  som  med  spettet  sammanslås  och  hop- 
tryckas samt  rullas  på  ugnsbottnen,  så  att  de  få  en  någorlunda  rund  form, 
hvarför  de  ock  kallas  puddelbollar. 

Emedan  puddlingen  är  ett  mycket  mödosamt  arbete,  ha  många  försök 
blifvit  gjorda  att  kunna  utföra  henne  medelst  mekanisk  kraft,  men  ännu  får 
detta  vigtiga  problem  anses  olöst,  så  vida  ej  en  af  amerikanen  Danks  helt 
nyligen  uppfunnen  metod  att  puddla  i  en  roterande  härd  just  utgör  den  if- 
rigt  efterlängtade  lösningen. 


Fig:.  36.     Luppqvarn. 


Emedan  puddelbollarna  i  följd  af  sjelfva  tillverkningssättet  i  allmänhet 
innehålla  vida  mera  slagg  än  den  i  härden  tillverkade  smältan,  blir  puddel- 
jernets  behöriga  sammanpressning  eller  hopslagning  en  högst  vigtig  sak. 
Till  en  början  användes  vanliga  smärthammare,  men  emedan  bollarna  ej  ville 
hålla  ihop  under  de  våldsamma  hammarslagen,  infördes  allt  mera  bruket  af' 
s.  k.  puddelklämmor. 

Fig.  35  visar  en  af  de  många  former,  man  gifvit  puddelklämman.  Sedd 
från  sidan,  skulle  hon  kunna  tagas  för  en  jättelik  sax  för  af  klippning  af 
jernstänger,  men  den  vaggformigt  svängda  dubbelarm ade  häfstången  har  i 
stället  på  undre  sidan  af  sin  högra  arm  en  bred  yta  med  ett  deremot  sva- 
rande reffladt  städ  på  maskinens  undre  orörliga  del.  Häfstångens  svängan- 
de upp  och  ned  omkring  sin  axel  åstadkommes  genom  en  på  hennes  venst- 
ra  arm  verkande   excenterrörelse.    Ju  närmare  häfstångens  axel  puddelbollen 


Fig.  37.     Ånghammare. 
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lägges  upp  på  städet,    med    desto    större    kraft  blir  han    sammantryckt  och 
slaggen,  liksom  ur  en  svamp,  utpressad. 

En  annan  inrättning  för  samma  ändamål  är  luppqvarnen  (fig.  36). 
Hon  består  af  en  på  utsidan  refflad  vals  om  5 1/2  fots  diameter  och  2 1/2  fots 
längd,  på  sin  undre  sida  omgifven  af  en  med  henne  excentrisk,  inåt  refflad 
half cylinder,  som  är  orubbligt  fäst  i  en  stark  jernställning,  hvari  äfven  vals- 
axelns lager  äro  insatta.  Puddelbollen  inlägges  vid /och  kringrullas  genom 
valsens  rotering  i  det  allt  trängre  rummet  mellan  honom  och  den  fasta  cy- 
linderhalfvan,  tills  han  åter  utkommer  vid  g.  För  att  bollens  utsträckning  på 
längden  må  begränsas  och  hans  begge  ändar  bli  tillplattade,  finnas  på  begge 
sidor  om  half  cylindern  jernplattor,  hvilkas  ömsesidiga  afstånd  måste  rättas 
efter  bollarnas  storlek.  Om  den  hastighet,  hvarmed  denna  maskin  arbetar, 
kan  man  döma  deraf,  att  valsen  lär  göra  mer  än  tjugu  hvarf  i  minuten. 

Den  vid  bearbetningen  af  stora  jern-  och  stålmassor  alldeles  oumbär- 
liga ånghammaren  har  äfven  börjat  med  fördel  användas  till  smältornas 
och  puddelbollarnas  hopslående.  En  af  ånghammarens  stora  fördelar  är,  att 
han  slår  rakt  och  ej,  som  vattenhammaren,  när  denna  faller  mot  städet,  be- 
skrifver  en  cirkelbåge ;  men  hans  största  fördel  är  dock  den  synnerliga  lätt- 
het, hvarmed  man  ögonblickligen  kan  hejda  slaget  eller  göra  det  så  lent 
man  behagar.  I  sistnämda  hänseende  är  en  ånghammare,  hvars  rörelse  lätt 
regleras,  närmast  jemförlig  med  muskelstyrkan  i  arbetarens  arm,  mångdubb- 
lad, men  för  ett  sådant  reglerande  fordras  endast  att  rätt  handtera  en  liten 
häfstång,  medelst  hvilken  vattenångan  efter  behag  afstänges  eller  insläppes. 

Man  har  både  små  lätta  ånghammare,  som  göra  många  slag  i  minuten,» 
och  större  med  hammarblock  vägande  ända  till  1  000  centner  och  derutöf- 
ver,  som  gå  långsammare.  Vidare  har  man  både  vertikala  och  horisontala. 
Af  det  förra  slaget  är  den  å  fig.  37  af  bildade  jätteånghammaren.  Ofverst  ser 
man  ångcylindern,  vid  hvars  nedåtgående  kolfstång  det  i  ledrännor  upp-  och 
nedglidande,  stålskodda  hammarblocket  af  tackjern  är  fäst.  Nedanför,  mel- 
lan ånghammarens  väldiga  tackjernsstolar,  står  städet.  När  ånga  insläppes 
i  cylindern  under  den  lufttätt  slutande  kannan,  lyftes  hammaren,  tills  ång- 
tilloppet  afstänges.  Öppnas  sedan  af  ledningsventilen  för  ångan  helt  och  hål- 
let, så  att  hon  obehindradt  får  utströmma,  nedfaller  hammaren  med  hela  sin 
tyngd.  Öppnas  deremot  ventilen  endast  till  någon  del,  nedfaller  hammaren 
med  mindre  hastighet,  och  om,  när  han  redan  börjat  falla,  af  ledningskana- 
len åter  alldeles  afstänges,  förblir  han  hängande.  Man  har  denna  kraftiga, 
mekaniska  tillställning  så  helt  och  hållet  i  sina  händer,  att  man  t.  ex.  med 
en  50  centners  hammare  kan  krossa  den  minsta  nöt  utan  att  skada  kärnan 
eller  beröra  glaset  af  ett  på  städet  lagdt  fickur  utan  att  spräcka  det.  För 
att  kunna  blifva  så  känsligt  måste  dock  instrumentet  spelas  af  konsterfaren 
hand.  Får  ånghammaren,  såsom  andra  hammare,  sjelf  reglera  sin  fallhastig- 
het, ger  äfven  han  slag  på  slag  med  alltid  samma  fallhöjd  och  styrka. 

De  sammanpressade  eller  hopslagna  puddelbollarna  få  sedan  omedelbart 
eller  efter  ny  uppvärmning  genomgå  några  valsspår,  hvarigenom  puddelstän- 
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ger  eller  rask  en  or  erhållas.  Eåskenorna  innehålla  i  allmänhet  ännu  ett 
skäligen  slaggigt,  otätt  jern,  som  endast  kan  för  de  minst  grannlaga  behof 
användas.  De  klippas  derför  vanligen  i  bitar,  som  sammanläggas  med  hvar- 
andra  till  s.  k.  paket,  hvilka  sedan  vällas  samman  och  utsträckas  till 
stänger,  men  om  hos  den  färdiga  varan  fordras  en  större  grad  af  renhet  och 
styrka,  förnyas  ofta  en  sådan  g  ar  fn in  g  flera  gånger. 


Fig.  38.     Utvalsning  af  jernskenor. 

Genom  utsmidning  eller  valsning  i  stänger  påtvingas  jernet  fysiska  egen- 
skaper, som  det  af  naturen  ej  eger.  Dess  kristalliniskt  korniga  textur  för- 
störes,  det  blir  segt  och  böjligt.  En  jernstång  af  god  beskaffenhet  visar  ej 
ett  jemnt,  utan  ett  hakigt,  tradigt  brott,  närmast  jemförligt  med  brottet  å  ett 
afslitet  tåg.  Men  jernets  naturliga  textur  förblir  dock  den  kristalliniska,  och 
det  är  för  alla  ingeniörer,  som  ha  med  jern  att  skaffa,  en  väl  bekant  sak, 
att  äfven  det  allra  segaste  jern  blott  genom  skakning  eller  vridning  efter 
hand  återtar  sin  kristalliniska  textur  och  slutligen  blir  lika  skört  som  tackjern. 
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Derför  låter  man  ock  jernvägsaxlar  endast  vara  i  bruk  någon  viss  tid  eller 
våglängd  och  utbyter  dem  sedan,  äfven  om  de  till  sitt  yttre  synas  vara  i 
bästa  skick,  mot  nya. 

Till  en  viss  grad  kan  man  göra  allahanda  smärre  tackjerns artiklar, 
såsom  saxar,  spik,  stigbyglar,  reglar,  dörrhandtag,  spännen  o.  s.  v.,  sega  och 
smidbara  genom  att  utan  smältning  upphetta  dem,  inlagda  i  pulveriserad 
jernoxidmalm,  sönderstött  hammarslagg  eller  rostad  och  söndermald  jernspat. 
Vid  denna  s.  k.  aducering  förlorar  nämligen  tackjernet  en  del  af  sitt  kol, 
som  oxideras  på  bekostnad  af  det  använda  pulvrets  syre,  och  man  erhåller 
sålunda  en  mer  eller  mindre  stålartad  vara,  som  på  senare  tid  fått  stor 
användning  och  kallas  smidbart  täckjem.  Men  äfven  större  pjeser,  såsom 
delar  af  vagnar,  broar  m.  m.,  som  äro  xitsatta  för  dallring  och  skakning, 
göras  nu  mera  stundom  af  gjutjern.  I  en  ugn  inbäddade  i  jernoxidpulver, 
hållas  de  under  några  dygn  vid  en  hög  temperatur,  som  naturligtvis  ej  får 
stiga  till  smältningshetta,  och  lemnas  sedan  att  långsamt  afsvalna. 

När  det  färskade,  smidbara  jernet  öfvergår  i  förbrukarens  hand,  har  det 
vanligen  stångform,  hvartill  det  utsträckes  antingen  under  hammare  eller,  mera 
allmänt,  i  valsverk.  I  fig.  38  finnes  ett  sådant  jernvalsverk  afbildadt,  hvars 
valsar  äro  inrättade  för  tillverkning  af  jernvägsskenor.  Allt  efter  den  olika 
formen  på  valsspåren,  d.  v.  s.  de  öppningar  mellan  öfver-  och  undervalsen, 
som  genom  dessas  svarfning  bildats,  erhåller  man  fyrkantsjern,  stänger 
med  qvadratisk  tvärgenomskärning,  plattjecn  med  rektangulär  eller  rund- 
jern  med  rund  genomskärning.  Medan  sistnämda  form,  om  diametern  allt 
mera  minskas,  öfvergår  till  tjock  tråd,  blir  plattjernet,  om  det  göres  allt 
tunnare,  slutligen  bandjern.  När  vid  tillverkning  af  bandjern  det  ej  är  så 
särdeles  noga  med  formen,  går  man  med  mindre  omständigheter  sålunda  till  väga, 
att  jernet  först  mellan  släta  valsar  sträckes  till  plåtar,  som  sedan  medelst  skär- 
verk, valsarmed  skärande  skifvor,  delas  längs  efterijernremsor af  åstundad bredd. 
Valsningen  af  en  jernstång  tillgår  sålunda,  att  det  vällvarma  smältstycket  föres 
till  de  så  kallade  förvalsarna  för  att  der  först  genomgå  ett  dess  storlek  motsva- 
rande valsspår  och  sedan  några  andra  spår,  hvartdera  mindre  än  det  näst  före- 
gående. När  sålunda  erhållits  ett  stångämne,  hvars  genomskärning  är  beroende 
af  den  form,  den  färdiga  stången  bör  erhålla,  föres  det  öfver  till  ett  annat 
valspar  och  får  äfven  der  genomgå  först  ett  gröfre  och  sedan  allt  finare  spår. 

V.alsverkens  företräde  framför  räckhammare  äfven  vid  tillverkning  af 
vanligt  fyrkants-  och  plattjern  består  dels  i  en  snabbare  tillverkning  med  min- 
dre åtgång  af  bränsle  och  jern  (jernaf bränning),  dels  en  jemnare  form  hos  den 
färdiga  varan.  Men  härtill  kommer  äfven,  att  valsverk  lätt  lemna  en  mängd 
andra  former,  som  i  en  hammarsmedja  dels  alls  icke,  dels  endast  med  svårig- 
het kunna  åstadkommas.  Utom  rundjernet  har  man  att  hit  räkna  det  ovala 
jernet,  det  fem-,  sexsidiga  o.  s.  v.  Sådant  jern  är  vanligen  afsedt  att  styckas 
i  smärre  bitar,  som  sedan  utgöra  mer  eller  mindre  färdiga  artiklar,  t.  ex. 
ämnen  till  skrufmuttrar .  Man  kallar  det  modell-  eller  f  a  s  o  n j  e  r  n ,  dit  man 
äfven  skulle  kunna  räkna  det  på  vissa  afstånd  hopknipta  fina  fyrkantiga  knipp- 
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eller  spikjernet,  som  begagnas  för  tillverkning  af  spik  m.  m.  Jernets  allt  mer 
ökade  användning  i  skeppsbyggeriet  samt  vid  hvarjehanda  andra  bygnadsföre- 
tag,  såsom  till  broar,  takkonstruktioner,  bärbjelkar  m.  m.,  har  efter  hand  ledt 
till  åtskilliga  under  det  gemensamma  namnet  vinkelj  em  innefattade  nya  for- 
mer å  valsadt  jern,  vid  hvilkas  användning  materialbesparing  och  lätthet  låta 
fördelaktigt  förena  sig  med  fasthet  och  styrka.  Hit  höra  vinkelj ernet  i  egent- 
ligaste mening  (D,  T-jernet  (T),  dubbelt  T-jern  (J),  korsjern  (— |— )  o.  s.  v. 

Liksom  tackjernets  uttappning  ur  en  masugn  eller  gjutningen  af  någon 
ansenligare  tackjernspjes,  men  i  ännu  högre  grad,  är  jernets  utsträckning  i 
valsverket  ett  ståtligt,  fängslande  skådespel.  Mellan  de  med  väldig  kraft  sam- 
manpressande valsarna  låter  den  ögonblicket  förut  formlösa,  hvitglödande, 
gnistsprakande  klumpen  så  ledigt  mer  och  mer  sträcka  och  uttänja  sig,  som 
vore  han  af  vax,  och  massans  mjuka  smidighet  ökas  efter  hand  så,  att  man 
knapt  kan  fasthålla  öfvertygelsen  om  hennes  jernnatur.  Då  stången  eller 
skenan  erhållit  de  äskade  tvärdimensionerna,  släpas  hon,  ännu  glödande,  till 
en  öfver  golfytan  något  uppstående,  med  ofantlig  kraft  roterande  cirkelsåg, 
som  aftager  de  felaktiga  ändarna  och  fördelar  det  öfriga  i  stycken  af  den 
storlek,  man  önskar.  Hvarje  sådan  af  skärning  verkställes  af  sågen  på  några 
sekunder,  men  åtföljes  af  ett  praktfullt  fyrverkeri,  framkalladt  af  de  kring- 
sprakande,  i  många  färgskiftningar  lysande  sågspånen. 

Till  de  fabrikat,  som  ligga  inom  stångjernsberedningens  omedelbara  om- 
råde, höra  slutligen  äfven  vanliga  plåtar  och  bleck  samt  valsad  tråd, 
hvilka  ämnen  dels  äro  till  förbrukning  färdig  vara,  dels  för  vidare  förädling 
till  hvita  bleck  och  dragen  tråd  öfvergå  i  andra  arbetares  händer. 

För  plåt-  och  blecktillverkning  begagnas  ett  så  mjukt  och  sträckbart 
jern  som  möjligt.  Det  utsträckes  till  platta  stänger,  som  klippas  eller  på 
annat  sätt  delas  i  stycken  af  lagom  längd,  hvilka  sedan  utvalsas  till  plåtar 
och  bleck.  Anda  emot  slutet  af  förra  århundradet  användes  ej  valsning, 
utan  till  och  med  ganska  tunna  plåtar  utsmiddes  då  under  hammare.  Detta 
arbete  gick  naturligtvis  ganska  långsamt  och  kunde  dessutom  ej  lemna  någon 
jemntjock  vara,  hvarför  ock  först  på  senare  tid  plåtar  och  bleck  börjat  i 
större  skala  användas.  Valsarna,  hvilka,  såsom  andra  stångjerns valsar,  bestå 
af  hård  t  gjutjern,  ha  naturligtvis  ej  några  spår,  utan  äro  alldeles  släta, 
och  utvalsningen  åstadkommes  derigenom,  att  den  öfre  valsen  efter  hvarje 
plåtens  genomgång  tryckes  närmare  den  undre.  Utsträckningen  sker  både  p? 
längden  och  bredden,  men  dock  vida  mer  i  förstnämda  riktning.  Emedan 
tunna  plåtar  och  bleck  vid  valsningen  snart  afkylas,  måste  de  flera  gånger 
å  nyo  upphettas.  För  att  påskynda  tillverkningen  och  minska  påkänningen  för 
det  gångande  verket  utvalsas  samtidigt  två  bleck,  lagda  på  hvarandra,  sedan 
man  förut  emellan  dem  strött  fint  kolpulver  eller  sågspån,  hvarigenom  vid 
deras  upphettning  giödspånsbildningen  minskas  och  de  båda  blecken  vid  ut- 
valsningen hindras  att  häfta  fast  vid  hvarandra.  Om  efter  denna  valsning 
blecken  skola  ytterligare  förtunnas,  måste  man  på  samma  sätt  åter  f amman- 
lägga    och    strö    emellan    dem,   hvilket  förfarande  fortsattes,  tills  de  erhållit 
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behörig  tunnhet.  För  erhållande  af  större  mjukhet  och  böjlighet  blifva  de 
färdigvalsade  blecken  åter  uppvärmda.  Man  hoplägger  dem  för  detta  ända- 
mål i  stora  paket,  som,  då  de  blifvit  tillräckligt  varma,  hårdt  sammanpres- 
sas och  derefter  klippas  till  den  ytform,  blecken  skola   erhålla. 

På  nu  beskrifna  sätt  tillverkade  s.  k.  svarta  plåtar  och  bleck  ha  myc- 
ket stor,  omedelbar  användning.  För  tillverkningen  af  de  genom  förtenning 
eller  förzinkning  erhållna  hvita  blecken  skola  vi  längre  fram  redogöra.  I 
sammanhang  med  det 'föregående  må  för  öfrigt  nämnas,  att  förfarandet  vid 
utvalsningen  af  plåtar  eller  bleck  af  stål,  koppar,  messing,  nysilfver,  brons, 
tenn,  bly,  silfver,  guld  och  platina  i  allt  väsentligt  öfverensstämmer  med 
ofvan  beskrifna  bleck-  och  plåtvalsning. 

Som  ämnesjern  för  tråd  användes  helst  ett  mycket  tätt,  fast  och  segt 
jern  med  fmkornigt  brott,  utvalsadt  i  stänger  om  ungefärligen  en  qvadrat- 
tums  genomskärning  och  derefter  afklipt  i  passande  längder.  Dessa  tråd- 
ämnen upphettas  och  utvalsas  sedan  med- förvånande  hastighet  i  s.  k.  snäll- 
v  als  verk  till  tråd  om  till  och  med  mindre  än  en  linie  i  diameter.  Snäll- 
valsverken bestå  af  flera  par  valsar,  som  antingen  ligga  i  en  enda  rad  eller 
ock  2  till  3  par  öfver  hvarandra.    Valsarnas  diameter  är  ganska  liten,  men  der- 

emot    deras   omlopps-  

hastighet  så  stor,  att 
de  oftast  göra  300  till 
400  hvarf  i  minuten. 
Af  de  allt  finare  vals- 
spår, stundom  ej  min- 
dre än  tjugu  till  anta- 
let, som  ett  och  sam- 
ma tråd  ämne    har  att 

genomgå  och  hvaribland  flera  ofta  passeras  samtidigt,  ha  några  en  fyrsidig, 
andra  åter  en  oval  form.  Slutspåret  är  dels  rundt,  dels  fasoneradt.  I  den 
mån  tråden  färdigvalsas,  upplindas  han  på  härfvel  till  en  ring,  som  sedan, 
på  det  att  fabrikatet  må  erhålla  den  största  möjliga  mjukhet,  glödgas  i  slutet  kärl, 
der  han  lemnas  att  långsamt  afsvalna.  För  att  borttaga  de  på  tråden  bildade 
glödspånen  nedlägges  nu  ringen  i  ett  blyfodradt  kärl,  innehållande  utspädd 
svafvelsyra,  hvarefter  han  afsköljes  med  hett  vatten  och  sedan  får  torka. 

I  stället  för  nu  beskrifna  trådvalsning  användes  förut  för  tillverkning 
af  gröfre  tråd  en  ganska  enkel  mekanisk  tillställning  för  vattenkraft,  hufvud- 
sakligen  bestående  af  en  stor  fram-  och  återgående  tandad  sax  eller  tång 
(fig.  39)  samt  en  med  runda  hål  försedd  dragskifva,  hvarigenom  trådämnet 
drogs.  När  tången  rörde  sig  i  riktning  mot  dragskifvan,  voro  hennes  båda 
skänglar  öppna,  men  när  hon  sedan  erhöll  motsatt  riktning,  knepo  skänglar- 
na  hårdt  om  tråden  och  förde  honom  med  sig  ett  stycke,  under  det  sålunda  en 
motsvarande  del  af  trådämnet  på  den  andra  sidan  om  dragskifvan  tvangs  att  for- 
ma sig  efter  och  passera  det  hål  å  skifvan,  hvari  dragningen  skedde.  Denna 
metod  torde  dock  nu  mera  endast  begagnas  vid  några  små,  gamla  tråddrage- 
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rier,  alldenstund  den  ringa  hastighet,  h varmed  tången  arbetar,  förhåller  sig  till 
snällvalsverkets  snabbhet  ungefärligen  som  forvagnens  tröga  till  lokomotivets 
ilande  fart.  Dessutom  gifva  dragtängerna  intryck  i  tråden,  s.  k.  tånghugg, 
hvilket  gör,  att  sålunda  tillverkad  tråd  är  mindre  omtyckt  än  den  valsade. 
Den  valsade  trådens  vidare  bearbetning  till  finare  storlekar  sker  dock 
fortfarande  medelst  nyss  omtalade  dragskifva,  en  möjligast  hård  stålplatta, 
försedd  med  en  mängd  koniska,  väl  polerade  hål  af  olika  storlek.  För  vissa 
mera  grannlaga  ändamål,  såsom  tillverkning  af  ståltråd,  afsedd  att  användas 
i  matematiska  eller  musikinstrument,  äro  draghålen  stundom  utfodrade  med 
någon  hård  ädelsten.  Nära  intill  dragskifvan  står  en  omkring  sin  axel  lätt 
rörlig  härfvel,  på  hvilken  tråden,  som  skall  dragas,  är  upplindad.  Sedan 
ändan  af  tråden  blifvit  tillspetsad,  instucken  genom  ett  passande  hål  i  drag- 
skifvan och  fäst  vid  en  på  andra  sidan  stående  rulle,  åstadkommes  dragnin- 
gen derigenom,  att  denna  rulle,  hvaromkring  den  dragna  tråden  efter  hand 
lindas,  medelst  mekanisk  kraft  vrides  omkring  sin  axel.  Vanligen  stå  flera, 
samtidigt  arbetande  dragrullar  på  sådant  sätt  i  förbindelse  med  hvarandra, 
att  hvar  och  en  ibland  dem,  utom  den,  som  från  härfveln  af  lindar  valstrå- 
den, från  en  bredvid  stående  upptar  den  redan  förut  dragna  tråden,  sedan 
han  ytterligare  fått  passera  genom  ett  draghål  i  en  mellan  de  båda  rullarna 
stående  dragskifva.  För  att  kunna  lättare  taga  bort  de  kring  rullarna  lin- 
dade trådringarna  äro  de  förra  ej  cylindriska,  utan  uppåt  något  koniskt  af- 
smalnande.  Till  ju  större  finhet  valstråden  skall  dragas,  desto  flera  i  stor- 
lek oupphörligt  aftagande  draghål  måste  han  gå  igenom.  Men  vid  utdrag- 
ningen  blir  tråden  efter  hand  allt  mera  hård  och  spröd,  och  derför  måste 
han,  för  att  återfå  sin  mjukhet,  emellanåt  glödgas,  hvilket,  till  undvikande 
af  någon  betydlig  giödspånsbildning,  sker  i  slutna  plåt-  eller  tackjernscy- 
lindrar.  De  glödspån,  som  icke  desto  mindre  bildats,  borttagas,  innan  tråden 
å  nyo  dragés,  antingen  på  förut  beskrifna  sätt  eller  ock  genom  ringarnas 
skurning  med  skarpkantiga  kiselstenar  eller  sönderbokad  slagg  i  en  i  vat- 
ten till  hälften  nedsänkt,  otät  tackjernstunna,  som  hastigt  kringvrides.  Myc- 
ket fin  jern-  eller  ståltråd  kan  vara  dragen  genom  35  till  40  hål  och  under 
tiden  4  till  5  gånger  glödgad. 

Gammalt  jern.  Ett  material  för  jernindustrin,  som  ligger  ännu  ytli- 
gare än  myrmalmen  och  väl  förtjenar  att  beaktas,  är  s.  k.  gammalt  jern. 
Att  för  fabrikernas  räkning  plocka  och  samla  sådant  var  visserligen  sedan 
långliga  tider  mången  fattig  mans  födkrok,  men  först  i  våra  dagar  har  den 
alldagliga  jernförbrukningen  antagit  så  väldiga  dimensioner,  att  den  förbru- 
kade metallen  blifvit  en  högst  vigtig  handelsvara.  Huru  mycket  jern  i  form 
af  skenor,  hjulband,  spik  m.  m.  försliter  ej  årligen  en  endajernväg!  Derför 
kunna  ock  jernverk  bestå  utan  tillgång  på  vare  sig  malm  eller  tackjern;  de 
lefva  på  gammalt,  förslitet  jern.  En  fabrik,  hvars  uppgift  förnämligast  är 
att  af  gammal,  förnött  skenmateriel  tillverka  nya  jernvägsskenor,  har  för 
denna  sin  verksamhet  behof  af  en  i  förhållande  till  hennes  omfattning  gan- 
ska måttlig  tillgång  på  annat  jern. 
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Tillgodogörandet  af  gammalt  jern  tillgår  i  allmänhet  sålunda,  att  jern- 
bitarna  hopläggas  i  paket  eller,  om  de  äro  för  stora,  sönderhuggas  samt 
sedan  behandlas  ungefär  som  de  förut  beskrifna,  af  sönderklipta  puddelstänger 
bildade  paketen.  Man  väller,  garfvar,  smider  och  valsar  dem,  tills  man 
erhållit  en  någorlunda  likformig  jernmassa.  Paketeringen  är  emellertid  ett 
arbete,  som  i  allmänhet  fordrar  en  viss  grad  af  vana  och  sorgfällighet.  Så 
t.  ex.  böra  i  sådana  paket,  hvaraf  jernvägsskenor  skola  valsas,  åtminstone 
de  understa  delarna,  som  vid  utvalsningen  bilda  skenans  fot,  och  den  öfver- 
sta  plattan,  som  bildar  hufvudet,  vara  af  fullt  pålitligt  jern,  medan  det  der- 
emot  är  mindre   noga  med  det  jern,  som  får  sin  plats  i  det  inre  af  skenan. 


Fig.  41.     Gjutstålsvaror  från  Krupps  ve 


Varm  bläster.  Ugnsgasernas  användning.  Eldning  med  gas.  Låtom 
oss  ännu  något  betrakta  nutidens  vigtigaste  förbättringar  i  masmästeri  och 
smide!  På  begge  dessa  jernindustrins  stora  områden  begagnas  nu  mera  varm 
bläster  temligen  allmänt.  Hvad  särskildt  masmästeriet  beträffar,  är  det  nu 
för  tiden  endast  en  eller  annan  masugn,  som,  för  att  ej  äfventyra  det  goda 
anseende  der  varande  tillverkning  sedan  gammalt  vunnit,  ännu  blåser  med  kall 
luft.  I  Sverige  och  äfven  utomlands  torde  masugnsblästerns  temperatur  i 
medeltal  kunna  antagas  vara  omkring  200  grader.  Dock  finnas  äfven  mas- 
ugnar, i  synnerhet  i  Skotland,  som  använda  en  ända  till  400  grader  och  der- 
utöfver  upphettad  bläster.  Det  gifves  ej  några  allmänt  gällande  regler  angå- 
ende den  lämpligaste  blästertemperaturen,  som  tvärt  om  är  för  hvarje  särskild 
masugn  beroende   af  de  särskilda  förhållanden  i  afseende  på  råämnenas  beskaf- 
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fenhet,  varans  blifvande  användning  o.  s.  v.,  som  der  göra  sig  gällande. 
I  vissa  fall  har  genom  den  varma  masugnsblästern  till  och  med  ett  tjenligare 
tackjern  kunnat  erhållas,  ehuru  i  allmänhet  ej  kan  nekas,  att  varmblåst 
tackjern  innehåller  mera  främmande  ämnen  än  det  med  kall  bläster  erhållna. 
Men  den  största  fördelen  af  varm  bläster  ligger  i  bränslebesparingen,  som 
påstås  kunna  uppgå  ända  till  40  procent,  i  en  ledigare  hyttgång  och  i  en  ökad 
tillverkning.  I  Englands  masugnar  ha,  sedan  varm  bläster  kommit  i  bruk, 
råa  stenkol  blifvit  ett  mycket  allmänt  begagnadt  brännmaterial,  ehuru  visser- 
ligen somliga  stenkolssorter,  och  i  synnerhet  sådana,  som  lätt  baka  samman, 
ej    äro   dertill  lämpliga.     Ofta   användes  äfven  kåks  som  bränsle  i  masugnar 


verldsutställningen  i  Londorf  1862. 


med  varm  bläster,  hvars  temperatur  dock  ej  får  hållas  särdeles  hög,  emedan 
tackjernet  då  lätt  förlorar  betydligt  i  godhet.  Tackjern,  som  är  blåst  med 
råa  stenkol,  är  i  allmänhet  sämre  än  det  med  kåks  tillverkade,  men  äfven 
billigare. 

Masugnsblästerns  upphettning  sker  i  en  s.  k.  v  arm  apparat,  som  inne- 
håller flera  tackjernsrör,  genom  hvilka  luften  under  sin  färd  från  blåsmaski- 
nen pressas  in  i  masugnen.  Varmapparaterna  eldas  dels  med  särskildt  bränsle, 
hvars  låga  sveper  om  apparatrören,  dels  och  vanligen  med  den  eljest,  åtmin- 
stone utomlands,  i  allmänhet  föga  begagnade  masugnsgasen,  som  för  nu  näm- 
da  ändamål  uppfångas  otänd  nära  inunder  uppsättningsmålet  och  ledes  ge- 
nom lufttäta  kanaler  och  rör  in  i  varmapparaten,  der  han  tändes  i  blandning 
med  atmosferisk  luft. 
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Masugnsgasen  kan  emellertid  äfven  på  hvarjehanda  annat  sätt  få  en 
ganska  nyttig  användning  som  bränsle.  Så  t.  ex.  är  det  ej  ovanligt,  der  blås- 
maskinerna drifvas  med  ånga,  att  masugnsgasen  får  göra  tjenst  som  bränsle 
under  ångpannorna.  Jernmalmsrostningen  försiggår  nu  mångenstädes,  och  sär- 
deles i  Sverige,  ganska  allmänt  i  gasrostugn,  der  bränslet  likaledes  utgöres 
af  masugnsgas,  som  ledes  in  i  ugnen  genom  flera  små  öppningar  och  der  i 
beröring  med  den  atmosferiska  luften  tändes.  Den  nyaste  svenska  gasrost- 
ugnen, konstruerad  af  direktör  E.  V  estman,  är  utom  all  fråga  en  af  nuti- 
dens ur  teknisk  synpunkt  mest  fulländade  metallurgiska  apparater.  Masugns- 
gasen har  slutligen  ock  visat  sig  kunna  med  fördel  användas  vid  brännståls- 
till  ver  knin,g,  kalk-  och  tegelbränning  m.  m.,  hvaremot  de  försök,  som  blif- 
vit  gjorda  att  använda  denna  gas  i  puddelugnarna,  oaktadt  hettan  kunnat 
stegras  ända  till  hvitgiödgning,  icke  desto  mindre  måst  öfvergifvas,  emedan 
de  begge  olika  metallurgiska  processerna  inverkade  störande  på  hvarandra. 
Liksom  masugnsgasen,  begagnas  äfven  mångenstädes  det  från  kåksugnar, 
smälthärdar,  väll-  och  puddelugnar  bortströmmande  värmet  till  blästerns  upp- 
hettning, som  bränsle  under  ångpannor,  vid  brygd,  b  åkning,  tvätt,  till  tork- 
ning af  bräder,  uppvärmning  af  bostäder  o.  s.  v. 

I  masugn  kan,  emedan  malmen  der  kommer  i  omedelbar  beröring  med 
b  ränn  mate  rialet,  detta  senare  nästan  endast  bestå  af  träkol,  kåks,  stenkol 
eller  åtminstone  ved,  hvilket  sistnämda  ämne  dock  först  måste  klyfvas  och 
sågas  i  smärre  stycken  samt  torkas.  Sådana  ämnen,  som  torkad  torf,  brun- 
kol m."  m.,  äro  redan  för  sin  vanligen  stora  askhalt  ej  något  särdeles  tjen- 
ligt  masugnsbränsle,  medan  vid  härdfärskning  träkol  är  det  enda  fullt  nöj- 
aktiga brännmaterialet.  Deremot  kunna  väll-  och  puddelugnar  åtnöjas  med 
nyss  nämda  sämre  bränsleämnen,  och  om  så  kallad  gas  eldning  användes, 
finnes  snart  sagdt  intet  brännmaterial  så  uselt,  att  det  ej  kan  vid  puddling 
och  vällning  med  fördel  tillgodogöras.  Denna  eldning  med  gas,  som  uppfans 
i  Tyskland  för  nära  30  år  sedan,  har  ej  allenast  för  metallurgin,  utan  äfven 
för  flera  andra  tekniska  yrken  visat  sig  i  så  hög  grad  gagnelig  och  ofta  äf- 
ven kostnadsbesparande,  att  hon  med  allt  skäl  kan  räknas  bland  nutidens 
följdrikaste  tekniska  förbättringar  och  upptäckter.  Vi  vilja  nu  i  korthet 
beskrifva  denna  nya  eldnings-  eller  upphettningsmetod  och  kunna  sedan  fram- 
deles, då  andra  tekniska  yrken,  hvarvid  hög  temperatur  erfordras,  t.  ex.  glas- 
bi  åsning,  komma  på  tal,  hit  hänvisa. 

.Metodens  upptäckt  föranleddes  närmast  af  de  kort  förut  ifrigt,  men  för- 
gäfves  gjorda  experimenten  att  vid  vällning  och  puddling  använda  masugns- 
gas, och  det  för  denna  metod  egentligen  egendomliga  består  deruti,  att  man 
efter  hand,  i  mån  af  behofvet,  af  fasta  bränsleämnen  särskildt  bereder  en 
blandning  af  bränbara  gaser,  af  sedd  för  omedelbar  förbrukning. 

Denna  gasberedning  försiggår  i  gasgeneratorn,  en  särskild,  nära  intill 
väll-  eller  puddelugnen  uppförd  schaktugn,  hvari  det  fasta  bränslet  ofvanifrån 
inlägges  och  vanligen  underifrån  förbrännes.  Förbränningen  sker  antingen  ge- 
nom   drag    eller  bläster,   men   det   senare   sättet  är  både  bäst  och  vanligast. 


ELDNING   MED    GAS. 
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Generatorn    bör,  för  att  vara  fullt  tät,  utvändigt    förses  med  en  jernbekläd- 
nad,  och  af  samma  orsak  måste  hgens  öfversta  del  vara  medelst  väl  åtslutande 
lock  och  spjell  så  inrättad,  att  äfven  vid  hvarje  bränsleuppsättning  någon  gas 
ej  heller  åt  det  hållet  kan  tränga  fram  ur  generatorns  inre  eller  luft  tränga 
sig  in.     Vidare  är  det  af  vigt,  att  det  inlagda  fasta  bränslet  alltid  temligen 
högt  fyller  generatorn.     Vid  förbränningen  alstras  nära  det  ställe,  der  luften 
slappes  in  i  generatorn,  förnämligast  kolsyra,  som  dock  genom  närmast  öfver- 
liggande,  glödande  kollager  reduceras  till  koloxid,  hvarmed,  då  okoladt  bränsle 
begagnas,  de  likaledes  bränbara  gasformiga  alstren  (kolvätegaser)  af  dess  nu 
skeende    förkolning    blanda  sig.     Denna  gasblandning  ledes  genom  en  sido- 
kanal i  generatorns  öfre  del  antingen  direkt  till  ugnen,  der  hon  skall  använ- 
das, eller  ock  dessförinnan  till  en  stybbkammare,  der  medföljande  aska,  kol- 
smulor m.  m.  afskiljas.  Vid  sitt  inträde  i  nyss  nämda  ugn  tändas  gaserna  medelst 
luft,  som  inpressas  genom  åtskilliga  der  anbragta  tättor.     Denna  antändnings- 
bläster  bör  vara  så  het  som  möjligt  och  upphettas  derför  vanligen  i  rör,  som 
omsvepas  af  de  från  ugnen  bortgående  heta,  gasformiga  förbrännings  alstren. 
För  att,  såsom  ofvan  sades  vara  möjligt,  mycket  stark  hetta  må  äfven 
med  användning  af  det  allra  sämsta  brännmaterial  kunna  åstadkommas,  for- 
dras dock,  att  man  med  gasgeneratorn  förbinder  den  till  tiden  för  sin  upp- 
täckt ännu  nyare  s  i  e  m  e  n  s  s  k  a  r  e  g  e  n  e  r  a  t  o  r  n ,  som  uppföres  mellan  gasge- 
neratorn och  sjelfva    ugnen    samt    består  af  två  eldfasta   rum,  hvilka  delvis 
fyllas    med    eldfasta    tegelstenar,  så  stälcla,  att  mellan  dem  öfver  allt  finnas 
öppningar  eller  kanaler,  der  gaserna  kunna  stryka  fram.     Genom  det  ena  af 
dessa  kanalrika  rum,  som  vi  vilja   kalla  A,  ledes   gasblandningen  från  rege- 
neratorn  till  ugnen,  för  att  der  förbrännas,    hvarefter   de    ännu  mycket  heta 
gasformiga    förbränningsalstren    ledas   från  ugnen  till  skorstenen  genom  det 
andra    regeneratorsrummet   J5,  hvars    tegelstenskanaler    och    väggar    sålunda 
upphettas.     När  denna  upphettning  blifvit  tillräckligt  stark,  förändras  medelst 
ventiler  gasernas  gång,  så  att  de  från  gasgeneratorn  kommande  först  genom- 
gå det  varma  rummet  B,  der  de  således    uppvärmas,    innan  de  anlända  till 
ugnen,  medan  deremot  de  från    ugnen  till  skorstenen    bortgående   heta  för- 
bränningsalstren nu  i  stället  genomgå  och  uppvärma  rummet  A.    När  seder- 
mera B  börjat  af  kylas,    men    deremot  A  blifvit  varmt,  omkastas  åter  venti- 
lerna, hvarigenom    gaserna   komma  att  gå  som  i  början,  d.  v.  s.  uppvärmas 
i  A  och  uppvärma  B.     På  detta  sätt  förändras  sedan  allt  fortfarande  gaser- 
nas   gång,    och    det    är   lätt  insedt,  att  hettan  i  ugnen  måste  bli  allt  högre, 
ju  mera  uppvärmda  de  bränbara  gaserna  bli  före  sin  förbränning. 

Vill  man  på  liknande  sätt  äfven  upphetta  antändningsluften,  går  detta 
mycket  väl  för  sig,  och  regeneratorn  inrättas  då  med  fyra  rum,  hvaribland 
alltid  två  (det  ena  för  gas  och  det  andra  för  luft)  leda  till  ugnen,  medan 
förbränningsalstren  genomgå  och  upphetta  de  begge  öfriga. 

Det  har  redan  blifvit  antydt,  att  förbränningen  i  gasgeneratorn  ej  alltid 
sker  underifrån.  Detta  är  i  synnerhet  fallet  i  de  af  direktör  G.  Ekman  kon- 
struerade, öfver  allt  i  Sverige  begagnade  vällugnar  med  hög  gasgenerator  eller 
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s.  k.  koltorn,  dit  förbränningsblästern  inpressas  från  sidan  ofvanför  den  till 
sjelfva  vällugnen  ledande  gaskanalen.  Genom  denna  inrättning  ha  gaserna 
en  högre  temperatur,  när  de  råkas  af  antändningsblästern,  och  den  från 
bränslet  utvecklade  vattenångan  blir  nu  till  vida  mindre  men,  emedan  hon 
måste  före  sitt  inträde  i  ugnen  genomgå  ett  lager  af  glödande  kol,  på  hvars 
bekostnad  af  henne  till  större  delen  bildas  koloxid  och  fri  vätgas,  hvilka  i 
sin  mån  öka  de  bränbara  gasernas  värmeeffekt. 

Stålet.  Hela  nutidens  jernindustri  har  med  få  undantag  tackjernsbe- 
redning  till  utgångspunkt.  Af  tackjernet  erhålles,  som  vi  redan  sett,  stång- 
jern,  medan  efter  behag  tackjern  eller  stångjern  kan  begagnas  som  material  för 
stålberedning.  Vi  ha  redan  i  början  af  detta  kapitel  visat,  att  de  fordom 
begagnade  låga  smältugnarna  alltid  måst  lemna  ett  mer  eller  mindre  stålar- 
tadt  jern.  På  denna  direkta  väg  kan  till  och  med  af  rena  malmer,  men  visser- 
ligen icke  utan  ansenlig  kolåtgång,  tidsförlust  och  jernaf bränning,  ett  ganska 
godt,  ehuru  ej  särdeles  hårdt  stål  tillverkas.  Derför  var  ock  detta  ämne  redan 
i  forna  tider  bekant;  man  visste  ganska  väl  att  skilja  mellan  stål  och  mjukt 
jern;  för  stålets  rätta  natur  kunde  man  ej  redogöra,  ej  heller  huru  det  bil- 
dades, men  icke  desto  mindre  förstod  man  att  bearbeta  öch  härda  det.  Nu 
mera  är  dock  hela  denna  urmodiga  jern-  och  stålindustri  i  smått,  hvilken 
förhåller  sig  till  våra  dagars  jern-  och  stålberedningsmetoder  ungefärligen 
som  väfvandet  för  hand  som  husslöjd  till  det  fabriksmässiga,  med  maskiner  ut- 
förda väfveriarbetet,  nära  att  dö  ut  och  håller  sig  ännu  vid  lif  endast  i  sådana 
länder  och  trakter,  der  nutidens  industri  ännu  ej  satt  sin  fot.  Men  ehuru 
vi  med  ledning  af  naturvetenskaperna  lärt  oss  bereda  och  bearbeta  jern  och 
stål  helt  annorlunda  än  fordomdags,  i  ojemförligt  större  skala  och  vida  mera 
insigtsfullt,  synes  dock,  hvad  stålet  särskildt  beträffar,  den  vetenskapliga  teorin 
ännu  ej  vara  så  alldeles  klar  och  bestämd,  ty  ännu  har  man  ej  fullt  lyckats 
systematiskt  ordna  och  sammanföra  de  mångahanda  praktiska  rön,  som  på  detta 
område  anses  vara  gjorda.  Yi  ha  visserligen  ännu  ej  den  ringaste  anledning 
att  frångå  åsigten  om  kolets  stora  inflytande  på  egenskaperna  hos  jern  och 
stål,  men  vi  tro  oss  dock  veta,  att  äfven  åtskilliga  andra  element,  i  ringa 
mängd  närvarande,  bidraga  att  göra  jernet  hårdt  och  gifva  det  en  stålartad 
natur.  Kisel  t.  ex.,  som  sjelf  saknar  alla  metalliska  egenskaper,  utgör  jemte 
kolet  en  ringa  beståndsdel  i  de  flesta  stålsorter  och  påstås  något  bidraga  till 
stålets  hårdhet,  hvarjemte  till  och  med  ett  s.  k.  siliciumstål  varit  på  tal.  På 
liknande  sätt  förhåller  det  sig  med  mangan,  som  utan  förfång  kan  till  icke  så 
ringa  belopp  ingå  i  sjelfva  stålet  och  dessutom  åtminstone  i  oxiderad  form 
är  att  betrakta  som  ett  reningsmedel,  hvilket  håller  fosfor  och  möjligen  äf- 
ven andra  skadliga  ämnen  på  vederbörligt  afstånd.  För  stålberedning  begag- 
nar man  derför  helst  manganrika  jernmalmer,  som  af  denna  anledning  erhål- 
lit hederstiteln  stålmalmer.  Af  det  redan  sagda  är  lätt  att  förstå,  hvad  man 
menar  med  silfverstål,  nickel-,  rodium-,  volframstål  o.  s.  v.  Dessa  benäm- 
ningar   innebära,   att  man   med    afsigt  till  stålet  tillsatt  små  mängder  af  de 
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i  fråga  varande  metallerna  för  att  såmedelst  förbättra  det  samma,  eller  ock 
innebära  de  ingenting  alls,  utan  äro  helt  och  hållet  godtyckliga,  som  t.  ex. 
förhållandet  var  med  det  s.  k.  aluminiumstålet,  i  hvilket  ingen  enda  kemist 
förmådde  upptäcka  något  aluminium.  I  allmänhet  har  ganska  litet  blifvit  vun- 
net med  dessa  legeringsförsök,  hvaribland  inånga  blefvo  ganska  kortlifvade. 
Mesta  uppseendet  väckte  måhända  den  yngsta  stålpretendenten,  volf ram- 
stålet, som  uppträdde  1856.  Tenngrufvorna  Altenberg  och  Zinnwald  inne- 
hålla ett  mineral,  benämdt  volfram,  som,  bestående  förnämligast  af  volframsy- 
rad  mangan-  och  jernoxidul  samt  smittadt  med  svafvel  och  arsenik,  före  näm- 
da  år  saknat  all  teknisk  användning.  Genom  mineralets  röstning  utdrifvas 
sistnämda  begge  ämnen,  hvarefter  den  rostade  massan  behandlas  med  saltsyra, 
som  upplöser  de  båda  metalloxiderna,  men  lemnar  volframsyran  olöst  som 
ett  gult  pulver.  Genom  glödning  med  kol  reduceras  detta  pulver,  och  man 
erhåller  sålunda  den  mycket  trögsmälta  volframmetallen  i  form  af  en  ganska 
otät,  svampig  massa.  På  föranstaltande  af  bergverksegaren  Jakob  i  Wien  gjor- 
des nu,  icke  utan  framgång,  åtskilliga  försök  att  legera  detta  metalliska  ämne 
med  stål.  En  tillsats  af  5  procent  volfram  befans  göra  stålet  hårdare  och  fastare 
än  det  bästa  engelska  gjutstål.  Den  nya  varan  kom  derefter  någon  tid 
mycket  i  ropet  och  förklarades  gifva  särdeles  uthålliga  och  förträffliga  skä- 
rande verktyg.  Emellertid  förspordes  från  andra  håll  klagan  öfver  svårigheten 
att  bearbeta  volfram  stålet,  och  nu  mera  får  man  endast  ganska  sällan  höra  det 
omtalas.  Men  deremot  har  man  nu  att  berätta  om  några  nyligen  gjorda 
lyckade  försök  att  genom  tillsats  af  volfram    bereda  mycket  hårdt  gjutjern. 

På  senare  tid  har  man  funnit,  att  äfven  ett  annat  element,  nämligen 
qväfvet,  vid  stålberedningen  spelar  en  rol,  och  måhända  äfven  en  ganska 
vigtig  rol.  Sedan  uppmärksamheten  en  gång  blifvit  fäst  derpå,  har  man  i 
hvarje  undersökt  stålsort  jemte  kol  äfven  påträffat  qväfve,  och  sålunda  skulle 
man  på  ett  enkelt  sätt  kunna  förklara  den  sedan  långt  tillbaka  gjorda  erfa- 
renheten, att  vissa  ämnen,  såsom  horn.  klöfvar,  ben,  blodlutsalt  m.  m.,  hvilka 
alla  innehålla  qväfve,  äro  så  kraftigt  verkande  medel  vid  s.  k.  s  ät  t  härd  - 
ning,  hvilken  ej  är  någonting  annat  än  en  ganska  ytlig  stålbränning  af  redan 
färdiga  jernartiklar.  Att  kopparskifvor  kunna  förstålas  medelst  en  salmiak- 
haltig  jernlösning,  synes  till  och  med  bevisa  möjligheten  af  ett  kemiskt  rent 
qväfvejern  med  fullkomligt  stålartade  egenskaper.  Som  redan  blifvit  an- 
märkt, har  man  dock  ännu  ej  lyckats  sammanbringa  alla  hit  hörande  rön  och 
erfarenheter  till  ett  vetenskapligt  helt,  och  sålunda  måste  vi  tills  vidare  låta 
kolhalten    gälla  som  mått  för  bedömande  af  olika    stålsorters    hårdhetsgrad. 

Stålet,  hvilket,  såsom  ett  mellanting  mellan  stångjern  och  tackjern,  de- 
lar det  förras  vallbarnet  och  i  smältbarhet  kommer  det  senare  mer  eller  mindre 
nära,  har  äfven  en,  visserligen  ganska  föränderlig  kolhalt,  som  är  större  än 
stångjernets  och  mindre  än  tackjernets.  I  föreningarna  mellan  jern  och  kol 
ser  det  nästan  ut,  som  skulle  lagen  om  de  bestämda  vigtproportionerna,  ehuru 
ansedd  som  hela  kemins  grundval,  ha  förlorat  sin  gällande  kraft.  Till  det 
allra  mjukaste  jern,  som  endast   innehåller  spår  af  kol,  kan  man  i  helt  små 
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portioner  småningom  tillsätta  allt  mera  kol.  Kedan  med  mindre  än  1/2  procent 
kol  blir  metallen  något  stålartad,  men  är  dock  ännu  ganska  mjuk  och  antar 
endast  svag  härdning.  Okas  kolhalten  allt  vidare,  erhåller  man  ett  stål,  som 
efter  hand  blir  allt  hårdare,  tills  slutligen  stålet  öfvergår  till  verkligt  tack- 
jern.  I  allmänhet  har  man  tyckt  sig  finna,  att  stålet,  om  det  för  öfrigt  är 
rent,  besitter  den  största  fastheten  (såsom  motsats  mot  sprödhet)  jemte  egen- 
skapen att  antaga  stark  härdning,  när  kolhalten  närmar  sig  1  xj2  procent. 
Med  ännu  större  kolhalt  blir  visserligen  stålet  ännu  hårdare,  men  äfven  mera 
sprödt.  Med  2  procent  kol  har  i  allmänhet  vällbarheten  gått  förlorad  eller- 
gränsen  mellan  stål  och  tackjern  blifvit  uppnådd. 

Att  stålet  är  ett  så  högst  användbart  och,  såsom  material  för  skärande 
verktyg,  alldeles  oersättligt  ämne,  beror  på  dess  märkvärdiga,  endast  i  viss 
mån  af  tackjernet  delade  egenskap  att,  med  bibehållande  af  sin  stålnatur, 
genom  blotta  temperaturförändringar  kunna  efter  behag  göras  ganska  mjukt 
eller  utomordentligt  hårdt.  Det  är  en  temligen  allbekant  sak,  att  stålet  kan 
genom  upphettning  och  derpå  följande  långsam  afsvalning  bli  så  mjukt,  att 
det  låter  handtera  och  bearbeta  sig  som  det  mjukaste  jern,  men  tvärt  om 
genom  förnyad  glödgning  och  derefter  skeende  hastig  afkylning  (neddop- 
pande  i  kallt  vatten,  qvicksilfver  o.  s.  v.)  erhålla  en  hårdhet,  som  uppnår 
glasets  och  ej  tar  intryck  af  den  skarpaste  fil.  Vidare  kan  det  glashårda 
stålet  genom  lindrig  upphettning  (anlöpning)  befrias  från  sin  sprödhet  och  er- 
hålla hvilken  lägre  hårdhetsgrad  som  helst.  Om  stål  upphettas  temligen  starkt, 
men  ej  till  börjande  glödgning,  och  sedan  neddoppas  i  kallt  vatten,  antar  det  ej 
härdning,  utan  blir  till  och  med  märkbart  mjukare  än  före  upphettningen. 
Alla  dessa  stålets  egenskaper  använder  teknikern  för  sina  ändamål,  och  på 
dem  bero  en  mängd  olika,  till  en  del  ganska  egendomliga  härdningssätt,  t.  ex. 
stålets  härdning  i  smält  bly  eller  tenn,  som  engelsmännen  länge  hemlighöllo 
såsom  någonting  alldeles  ypperligt.  Slutligen  må  nämnas,  att  man  för  bedö- 
mandet af  den  rätta  härdningsgraden  har  en  ganska  god  hjelp  i  de  vexlande  fär- 
ger (anlöpningsfärger),  som  blankt  jern  eller  stål  vid  upphettning  till  olika  tem- 
peraturgrader efter  hand  antar.  Dessa  färger  äro,  om  man  börjar  vid  den  lägsta 
temperaturen  (220  grader),  ljusgult,  halm  gult,  brungult,  purpurblandadt,  pur- 
pur, ljusblått,  mörkblått  och  svartblått  (316  grader).  Stegras  upphettningen 
ännu  mera,  börjar  samma  färgvexling  å  ny  o,  men  är  då  mindre   tydlig. 

Af  allt  det  föregående  följer  påtagligen,  att  det  vid  hvarje  nu  begagnad 
stålberedningsmetod  alltid  är  fråga  om  antingen  ett  borttagande  eller  ett  till- 
förande af  kol.  På  det  förra  sättet  tillverkas  af  tackjern  råstål  och  puddel- 
stål,  på  det  senare  af  stångjern  cement-  eller  brännstål.  Man  skulle  visser- 
ligen äfven  kunna  tala  om  ett  tredje  sätt,  som  dock  egentligen  endast  utgör 
ett  hopslående  af  de  båda  föregående,  då  nämligen  stålet  erhålles  genom  sam- 
mansmältning af  tack-  och  stångjern,  ty  nu  blir  kol  både  taget  ifrån  tack- 
jernet och  gifvet  åt  stångjernet.  Det  gamla  stålberedningssättet  i  låga  schakt- 
ugnar lemnade  ett  så  osäkert  resultat,  att  hvarje  erhållen  metallklumps  öfver- 
vägande  stål-  eller  jernnatur  måste  särskildt  undersökas,  medan  saken  nu  för 
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tiden  ställer  sig  så  till  vida  enklare,  som  man  i  tackjernet  eller  stångjernet 
har  en  närmare  belägen,  mera  tillförlitlig  utgångspunkt.  Noggrant  afseende 
måste  emellertid  alltid  fästas  vid  den  mångfaldigt  olika  arten  af  dessa  stå- 
lets råämnen,  samt  ordnandet  och  utförandet  af  ståltillverkningsprocessen  der- 
efter  rättas. 

Råstålet  erhålles  medelst  en  färskning  i  härd,  som  företer  så  mycken 
likhet  med  härdfärskningen  för  stångjern,  att  hvar  och  en,  som  ej  närmare 
befattat  sig  med  stångjernssmide,  knapt  torde  kunna  se  någon  skilnad.  Ar- 
betaren vid  sin  härd  kunde  nästan  när  som  helst  fråga:  skall  jag  göra  jern 
eller  stål?  Ja,  ofta  visar  färskningsprocessen  en  så  afgjord  benägenhet  att 
gå  åt  orätt  håll,  att  till  förhindrande  häraf  de  verksammaste  medel  måste 
tillgripas.  Stålfärskningen  sker  i  allmänhet  vid  en  lägre  temperatur  och 
med  svagare  bläster.  Hon  fordrar  mera  och  råare  slagg,  och  det  till  stål 
redan  färskade  godset  bör  på  bästa  sätt  skyddas  för  blästerns  färskande  in- 
verkan.    Träkol  är  det  enda  användbara  bränslet. 

Vid  stålpuddlingen  begagnas  deremot  nästan  endast  stenkol,  men 
med  denna  stålberedningsmetod,  ehuru  visserligen  billig  och  särskildt  lämp- 
lig för  tillverkning  i  stort,  får  man  dock  i  allmänhet  endast  ett  medelmåt- 
tigt, för  mindre  grannlaga  behof  användbart  stål.  Till  en  början  ville  det 
alls  icke  lyckas  att  puddla  stål,  men  den  tvingande  nödvändigheten  att  göra 
sig  så  vidt  möjligt  oberoende  af  de  dyra  träkolen  sporrade  till  städse  nya 
försök.  När  man  beslutit  sig  för  att  underkasta  stenkolen  en  särskild  re- 
ningsprocess för  att  dymedelst  befria  dem  från  en  betydlig  del  af  deras 
svafvelhalt,  var  en  af  de  förnämsta  svårigheterna  öfvervunnen.  Genom  det 
gamla  förfarandet  att  »kåksa»  stenkolen  var  det  ofta  ej  möjligt  att  behörigen 
utjaga  svaflet,  och  man  underkastade  derför  de  förut  temligen  fint  sönder- 
slagna stenkolen  ett  slags  vasknings-  eller  sållsättningsprocess,  hvarvid  den 
njur-  och  kornvis  inblandade  svafvelkisen  kunde,  såsom  mycket  tyngre,  till 
större  delen  afskiljas. 

Sedan  råstålssmältan  eller  puddelstålsbollen  blifvit  hopslagen  eller  sam- 
manpressad och  smidd  eller  utvalsad  till  stänger,  som  nu  i  allmänhet  inne- 
hålla stål  af  temligen  olika  hårdhet,  härdas  och  afslås  dessa  stänger  i  flera 
bitar,  som  efter  brottytornas  olika  beskaffenhet  sorteras,  hvarefter  slutligen 
de  med  hvarandra  likartade  stålbitarna  paketeras,  vällas  och  utsträckas  till 
ett  stål  af  mera  jemn  beskaffenhet,  s.  k.  gar fs tål,  som  i  följd  af  den  vid 
vällningen  eller  garfningen  oundvikliga  kolförlusten  redan  är  något  mjukare. 

Brännstålet.  Helt  annorlunda  beskaffad  är  den  metallurgiska  process T 
hvarigenom  stångjern  förvandlas  till  stål.  Han  grundar  sig  på  den  erfaren- 
heten, att  en  glödande  jernstång  i  beröring  med  kolhaltiga  ämnen  upptar  kol, 
hvarigenom  först  stångens  ytor,  men  sedan  efter  hand  äfven  hennes  inre  de- 
lar öfvergå  i  stål.  Denna  erfarenhet  är  måhända  nästan  lika  gammal  som 
användandet  af  jern,  men  det  dröjde  dock  ganska  länge,  innan  man  drog  vidare 
nytta  deraf  än  medelst  redan  förut  beskrifna  sätthärdning  af  hvarjehanda  verk- 
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tyg  och  andra  smärre  jernartiklar,  som  sålunda  erhöllo  en  hårdare  yta.  Dock 
kan  det  ej  bestridas,  att  stålbränningsprocessen  är  långt  ifrån  ny,  ty  redan 
för  två  århundraden  tillbaka  hade  han  nästan  uppnått  den  ståndpunkt,  han 
för  närvarande  innehar. 

Jernstängernas  förvandling  till  stål  sker  helt  enkelt  genom  flera  dygns, 
ända  till  två  veckors  o  af  bruten  upphettning  i  lufttäta,  eldfasta  tegel-  eller 
sandstenskistor,  der  hvarje  stång  ligger  inbäddad  i  ett  omhölje  af  s.  k.  ce- 
menteringspulver,  hufvudsakligen  innehållande  sönderstött  kol  af  ek,  bok, 
björk  eller  andra  löfträdssorter  med  tät  och  fast  ved,  hvarjemte  dess  utbland- 
ning  med  sot,  träaska  eller  förkolade  qväfverika  ämnen,  som  läder,  ben,  horn 
m.  m.,  anses  förmånlig.  För  tillagandet  af  ett  godt  och  verksamt  eemente- 
ringspulver  har  man  för  öfrigt  en  mängd  olika  recept,  upptagande  bland 
annat  koksalt,  borax,  alun,  medan  dock  i  England  endast  träkol  användes 
och  man  redan  för  flera  årtionden  tillbaka  börjat  bränna  stål  utan  något 
pulver  alls  genom  att  upphetta  jernet  i  en  ström  af  kolvätegas.    Men  så  väl 

den  gjorda  erfarenheten,  att  nyss 
nämda  qväfvehaltiga  ämnen  samt 
alkalihalten  i  askan  och  kolet  efter 
åtskilliga  löfträdssorter  befordra  stål- 
bildningen, som  äfven  den  omstän- 
digheten, att  flera  gånger  begagnad  t 
cementeringspulver  visar  sig  allt  min- 
dre verksamt,  synes  dock  utvisa,  att 
det  efter  hand  förbrukade  qväfvet  i 
förening  med  alkalimetallen  vid  stål- 
bränningen spelar  en  icke  ovigtig  rol. 
Brännstålsugnen  (fig.  42) 
ir„    yio     t»  ••      *<»,         •  Vj  •■<.  i»    •        består  af  ett  hvalfformigt  öfvertäckt 

lig.   4-4.     Brannstalsugn  i  lodrät   genomskärning.  .  .  ö 

rum  ^4,  vanligen  innehållande  två,  på 
hvardera  sidan  om  eldstaden  C  uppförda  8  till  12  fot  långa  samt  ungefärli- 
gen 3  fot  höga  och  breda  cementeringskistor,  som  medelst  murade  kanaler 
både  inunder  och  på  sidorna  äro  så  pass  fristående,  att  den  i  flera  tungor 
sönderdelade  lågan  får  tillfälle  att  spela  rundt  omkring  dem,  innan  hon  åter 
samlar  sig  och  bortgår  i  den  öfver  hela  ugnen  uppförda  skorstenskåpan. 

När  en  kista  skall  fyllas,  tillpackas  först  2  till  3  tum  högt  öfver  bott- 
nen ett  lager  af  cementeringspulvret.  På  detta  bottenlager  kommer  sedan 
det  första  jernhvarfvet,  hvari  de  ungefär  2  x/2  tum  breda  och  1/2  tum  tjocka 
jernstängerna  antingen  läggas  platt  eller  ock  ställas  på  kant,  men  alltid  skilda 
från  hvarandra  genom  helt  små,  med  cementeringspulvret  fylda  mellanrum. 
Ofvanpå  jernhvarfvet  följer  ett  hvarf  pulver  om  1/3  till  1/2  tums  tjocklek,  se- 
dan ett  nytt  jernhvarf  o.  s.  v.,  tills  hela  kistan  blifvit  fyld,  då  på  det  öfver- 
sta  jernhvarfvet  tillpackas  ett  vid  pass  3  tum  tjockt  lager  af  kolpulver, 
samt  ofvanpå  detta  åter  ett  lika  tjockt  lager  af  eldfast  sand  eller  pulveri- 
serad  qvarts. 
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För  kistornas  fyllning  och  tömning  finnas  flera  öppningar  eller  gluggar, 
som,  under  det  bränningen  pågår,  måste  vara  medelst  tegel  och  lera  lufttätt  till- 
slutna. När  ugnen  är  till  större  eller  mindre  del  ny  murad,  bör  eldningen  till 
en  början  ske  mycket  varsamt,  men  i  vanliga  fall  åtgår  ett  dygn,  innan  han 
ernått  den  värmegrad,  ungefär  motsvarande  kopparns  smältpunkt,  som  sedan, 
så  vidt  möjligt,  skall  under  hela  brännings  tiden  bibehållas  oförändrad.  Som 
bränsle  begagnas  ved,  stenkol  eller  gas,  bland  annat  masugnsgas.  Stålbrän- 
ningens fortgång  bedömes  genom  att  tid  efter  annan  uttaga  och  afslå  några 
för  detta  ändamål  inlagda,  genom  särskilda  smärre  öppningar  åtkomliga  min- 
dre profstänger,  hvilkas  brottytor  genast  lemna  erforderligt  besked.  Man  ser, 
huru  stålbildningen  efter  hand^  fortskrider  utifrån  inåt,  i  det  nämligen  den 
blåaktiga  jernkärnan,  för  hvar  gång  en  ny  profstång  uttages  och  undersökes, 
blir  allt  tunnare  och  slutligen  alldeles  försvinner.  Man  upphör  då  med  eld- 
ningen, och  för  att  ugnen  må  till  en  början  svalna  så  långsamt  som  möjligt, 
afstänges  allt  drag  genom  eldstaden.  Men  mot  slutet,  då  hettan  i  ugnen  ned- 
gått under  mörkrödt,  blir  tvärt  om  af kylningen  genom  gluggarnas  upptagande 
så  påskyndad,  att  hela  afsvalningstiden,  innan  stålet  blifvit  så  kallt,  att  det 
kan  uttagas,  utgör  vid  pass  åtta  dygn.  För  hvarje  bränning  erhålles,  allt 
efter  stålkistornas  olika  rymlighet,  850  till  450  centner  stål.  Vid  användning 
af  rent,  väl  genomfärskadt  jern  utan  glödspån  på  ytan  ökas  vigten  genom  det 
upptagna  kolet  ända  till  3/4  procent.  Om  jernet  är  orent,  bör  dock  genom 
dess  förvandling  till  stål  åtminstone  ej  någon  vigtförlust  uppkomma. 

Medan  nu  beskrifna  process  pågår,  är  temperaturen  i  stålkistorna  ej  nog 
hög,  för  att  det  nybildade  stålet  skulle  kunna  smälta,  men  dock  tillräckligt 
för  att  få  det  att  mjukna.  Detta  senare  bevisas  bäst  af  de  större  och  mindre 
ytblåsor  på  stålet,  som  ofta  förekomma  i  stor  myckenhet  och  gifvit  anled- 
ning till  dess  vanliga  benämning  blås  stål.  Denna  blåsbildning  beror  derpå, 
att  stångjernet  ofta  innehåller  helt  små  slaggpartiklar,  hvilkas  jernoxidul  ge- 
nom det  vid  stålbränningen  upptagna  kolet  reduceras  till  metalliskt  jern  un- 
der samtidig  bildning  af  starkt  komprimerad  koloxidgas,  som  sträfvar  att  ut- 
vidga sig  och  följaktligen  pöser  upp  det  i  hettan  mjuknade  stålet.  Blåsstålet 
är  en  spröd  massa  med  bladigt  kristallinisk,  gråhvit  brottyta  och  fordrar,  för 
att  på  nyttigt  sätt  kunna  användas,  vidare  bearbetning  medelst  vällning, 
garfning  o.  s.  v.     Eätt  mycket  blåsstål  åtgår  till   gjutstålsberedningen. 

Man  tillverkar  äfven  brännstål  i  två  eller  flera  omgångar  genom  att  i 
förtid  afbryta  processen,  garfva  och  jutsmida  de  uttagna  stängerna  och  sedan 
bränna  dem  a  ny  o. 

Vi  ha  i  det  föregående  redan  häntydt  på  det  märkliga  förhållandet,  att 
glödande  jern  kan  kolbindas  till  stål  icke  allenast  genom  omedelbar  beröring 
med  fasta  kolhaltiga  ämnen,  utan  äfven  medelst  kolförande  gaser.  Det  har 
icke  allenast  blifvit  genom  experiment  utrönt,  att  lysgas,  ledd  öfver  glödande 
stångjern,  småningom  förvandlar  detta  till  stål,  utan  denna  erfarenhet  lär  i 
England  redan  ha  vunnit   praktisk  tillämpning,  hvilket  allt  står  ganska  väl 
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tillsammans  med  åsigten  om  qväfvets  betydelse  för  stålbränningsprocessen, 
emedan  ju  den  råa  lysgasen  innehåller  alldeles  till  fyllest  af  detta  ämne. 

Af  ven  en  stålbränningsproeess  i  alldeles  motsatt  riktning,  hvarvid  råäm- 
net ej  utgöres  af  stångjern,  som  skall  kolbindas,  utan  tvärt  om  af  tackjern,  som 
skall  beröfvas  en  del  af  sin  kolhalt,  liar  i  England  redan  börjat  användas  eller 
åtminstone  erhållit  patent.  Metoden  innebär  emellertid  ej  någonting  egentligt 
nytt,  utan  är  helt  enkelt  att  betrakta  som  en  hela  tackjernsmassan  genomgå- 
ende aducering.  Materialet  till  detta  s.  k.  glödstål,  som  först  frams  tåldes 
af  Tunner  i  Leoben  1855,  är  tackjern,  gjutet  i  mycket  tunna  stänger,  som 
inpackas  i  cementeringskistor  tillsammans  med  pulveriserade  oxiderande  ämnen, 
såsom  brunsten,  jernspat,  blodsten,  hammarslagg  o.  s.  v.,  och  sedan  under  flera 
dygn  upphettas.  Sålunda  erhållet  stål  är  ganska  billigt  och  kan  med  fördel 
bearbetas  till  hvarjehanda  gröfre  stålartiklar,  som  ej  skola  härdas. 

Uehatius stålet.  Den  meningen,  att  stål  borde  kunna  erhållas  genom 
att  vid  erforderligt  hög  temperatur  sammansmälta  tackjern  med  jern  i  oxi- 
dera.pl  form,  är  ingalunda  ny  och  finnes  uttalad  i  en  uppsats  af  Eéaumur  re- 
dan 1722.  Det  kemiska  förloppet  vid  denna  smältningsprocess  blir  naturligt- 
vis, att  syret  i  det  oxiderade  jcrnet  förbränner  en  del  af  tackjernets  kol  till 
koloxidgas,  som  bortgår,  samt  att  det  sålunda  reducerade  rena  jern  et  lege- 
rar  sig  med  tackjernet,  Ii  vilket  senare  följaktligen  blir  af  dubbel  anledning 
så  kolfattigt,  att  det  öfvergår  till  stål.  Det  dröjde  dock  länge,  innan  detta 
ur  teoretisk  synpunkt  fullt  riktiga  metallurgiska  förslag  vann  vidare  tillämp- 
ning än  medelst  redan  beskrifna  aducering,  hvarigenom  åtskilliga  färdiggjutna 
smärre  t ackjerns artiklar  förvandlas  till  ett  slags  stål.  Men  i  våra  dagar  upp- 
togs frågan  i  sin  helhet  på  nytt  af  den  österrikiske  artillerikaptenen  Ucha- 
tius,  som  verkligen  lyckades  utarbeta  en  stålberedningsmetod,  hvilken  till  en 
början  väckte  stort  uppseende.  Han  fann,  att  den  gröfre  eller  finare  form, 
hvari  tackjernet  användes,  hade  ett  afgörande  inflytande  på  processens  gång 
och  resultat.  Det  första,  man  således  hade  att  göra,  var  att  granulera  det 
smälta  tackjernet,  d.  v.  s.  bringa  det  i  form  af  korn,  ju  finare  desto  bättre, 
hvilket  skedde  genom  att  uthälla  det  i  ett  kärl  med  vatten,  som  hölls  i  stän- 
dig rörelse.  Det  sålunda  granulerade  tackjernet  nedsmältes  sedan  i  grafitdeglar, 
väl  omblandadt  med  fint  fördelad  jernspat,  något  brunsten  och  kolpulver, 
samt,  om  mjukt  stål  åstundades,  under  tillsats  derjemte  af  stångjernsskro. 
Degelns  smälta  innehåll  blef  ett  ganska  likformigt,  med  vanligt  gjutstål  när- 
mast jemförligt  alster,  som  göts  i  passande  former  och  sedan  utsmiefdes 
till  färdig  vara. 

Af  lätt  insedda  skäl  är  i  allmänhet  vigten  af  det  sålunda  erhållna  stålet 
större  än  vigten  af  det  nedsmälta  tackjernet,  men  det  för  denna  metod  i  syn- 
nerhet utmärkande  är,  att  man  erhåller  ett  gjutstål,  mycket  liknande  det  på 
vanligt  sätt  tillverkade,  i  en  enda  operation,  hvarigenom  tillverkningskostna- 
den borde  blifva  jemförelsevis  billig,  så  vida  ej  bränsle  åtgången  vore  skäligen 
stor  och  deglarna,  som  snart  förtäras,  blefve  så  kostsamma.  Detta  stål  fick 
dessutom  en  svår  medtäf  lare  i  bessemerstålet,  och  emedan  af  nu  anförda  or- 
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saker  Uchatius'  metod  blifvit  på  det  hela  föga  använd,  bör  det  så  mycket 
mer  intressera  den  svenske  läsaren  att  erfara,  att  denna  metod  synes  ingen- 
städes ha  blifvit  så  utvecklad  som  vid  Yikmans hyttan  i  Dalarna,  det  enda 
svenska  jern-  och  stålbruk,  der  han  blifvit  införd,  hvilket  skedde  redan  strax 
efter  hans  upptäckande.  Det  granulerade  tackjernet  blandas  der  med  pulver 
af  mycket  rik  malm  och  något  kol.  Blandningsproportionen  är  olika  för  till- 
verkning af  olika  hårdt  stål.  Smältningen  sker  i  grafitdeglar  i  vanliga  en- 
gelska gjutstålsugnar  med  kåks  som  bränsle.  Yikmanshyttans  gjutstål  är 
mycket  ansedt  samt  begagnas  allmänt  dels  till  hvarjehanda  skärande  verktyg, 
dels  till  stansar,  släggor  m.  m.,  hvilka  senare  fabrikat  i  synnerhet  utmärkt 
sig  som  fullt  jemngoda  med  de  allra  bästa  på  annat  sätt  tillverkade. 


och  stålbruket  Vikmanshyttan  i  Dalarna. 


I  England  skall  man  ha  infört  den  förändring  i  metoden,  att  smält- 
ningen  ej  sker  i  degel,  utan  i  ugn,  och  enligt  berättelse  har  man  sålunda 
der  redan  kunnat  tillverka  uchatiusstål  i  större  skala. 


Bessemerstål.  När  man  erinrar  sig,  att  rå-  och  puddelstål  erhållas 
genom  att  utsätta  tackjern  i  mer  eller  mindre  smält  tillstånd  för  den  kemiska 
inverkningen  af  atmosferisk  luft,  som  då  förtär  en  del  af  tackjernets  kol  och 
syrsätter  kiseln  till  kiselsyra,  tyckes  den  förändringen  bort  ligga  nära  till  hands, 
att  luften  pressades  omedelbart  genom  det  smälta  tackjernet,  hvarmedelst  en 
mångfaldigt  innerligare  beröring  mellan  de  båda  ämnena  måste  ha  vunnits  och 
följaktligen  hela  processen  blifvit  väsentligt  påskyndad.    Och  likväl  fans  det 
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mången,  som,  när  engelsmannen  B  ess  em  er  1854  tog  sitt  första  patent  på  för- 
verkligandet af  denna  ide,  förlöjligade  lians  första  förslag,  såsom  blott  en  humbug, 
medan  de  dock  ganska  snart  vunno  erkännande  i  Sverige,  der  de  minnesvärda,  på 
sin  tid  mycket  omtalade  bessemerblåsningarna  vid  Edskens  masugn  i  Gestrik- 
land  1857  togo  sin  början.  Många  och  stora  voro  de  tekniska  svårigheter, 
som  skulle  öfvervinnas,  betydliga  kostnader  nedlades  i  mer  och  mindre  lyckade 
experiment,  men  den  föreslagna  metodens  enkla  storhet  eggade  till  fortsatta 
ansträngningar,  och  öfver  all  förväntan  storartadt  blef  ock  det  slutliga  resul- 
tatet af  de  på  många  håll  utförda  försöken.  1862  var  saken  så  långt 
kommen,  att  Bessemer  kunde  framlägga  fullt  nöjaktiga  bevis  på  sin  metods 
praktiska  utförbarhet,  men  ännu  förgingo  flera  år,  innan  han  förmådde  till- 
vinna sig  ett  allmänt  erkännande.  Nu  är  dock  pröfvotiden  förbi,  och  den  s.  k. 
bessemertillverkningen  i  alla  jern-  och  stålframbringande  länder  införd.  En  af 
de  största  svårigheterna  var  att  kunna  afpassa  rätta  ögonblicket,  då  bessemer- 
blåsningen  borde  för  erhållande  af  stål  af  någon  viss  hårdhetsgrad  afbrytas, 
hvarför  man  ock  nu  mera  i  allmänhet  föredrar  att  i  bessemerugnen  först  färska 
tackjernet  ända  till  stångjern  och  sedan  tillsätta  af  smält  godartadt,  mangan  - 
och  kolrikt  tackjern  (spegeljern)  så  mycket,  som  erfordras,  för  att  det  smälta 
stångjernet  skall  åter  blifva  stål  med  den  hårdhetsgrad,  man  önskar. 

Bessemerugnarna  gjordes  i  början  vanligen  vertikalt  cylindriska  och  der- 
jemte  orörliga,  men  nu  mera  begagnas  nästan  uteslutande  stora,  päronformigt 
utsvälda  stjelpugnar  af  tackjern  (fig.  44),  invändigt  beklädda  med  eldfast  tegel, 
ganister,  lera  o.  s.  v.  samt  vridbara  omkring  två  axeltappar,  hvari  de  hänga. 
Från  blåsverket  drifves  den  mycket  kraftiga  blästern  genom  en  rörledning  in  i 
den  ena  genomborrade  axeltappen  samt  går  sedan  vidare  genom  ett  utefter 
ugnens  sida  sittande  rör  ned  under  ugnsbottnen  och  in  i  en  der  befintlig 
väderlåda,  hvarifrån  många  öfver  hela  bottnen  lika  fördelade  smärre  bläster- 
öppningar  eller  formor  inmynna  i  ugnen.  När  ugnen  skall  begagnas,  lutas 
han  först  så  mycket,  att  tackjernet  kan  ihällas,  upp  till  formorna,  hvarefter 
han,  sedan  blästern  blifvit  pådragen,  vrides  tillbaka  i  upprätt  ställning.  Den 
starka  blästern,  som  nu  hindrar  tackjernet  att  rinna  ned  i  formorna,  genom- 
tränger tvärt  om  detta  och  förbränner  med  stor  lif  lighet  dess  kisel  till  kiselsyra, 
som  med  syrsatt  jern  bildar  slagg,  samt  kolet  till  koloxid,  hvilken  gas  dessutom 
äfven  bildas  genom  det  syrsatta  jernets  förut  omtalade  kemiska  inverkan  på 
kolet.  Genom  dessa  förbränningar  ökas  allt  mera  det  smälta  godsets  tempe- 
ratur, det  blir  alltså  mera  qvickt  och  försättes  genom  blästern  i  häftig  svall- 
ning, medan  en  stark  låga,  innehållande  en  otalig  mängd  gnistor,  strömmar 
ut  genom  ugnsöppningen  och  bildar  ett  det  grannaste  fyrverkeri.  Under  pro- 
cessens fortgång  antar  lågan  i  regelbunden  följd  vissa  olika  färgskiftningar  och 
ger  sålunda  temligen  tydligt  till  känna,  när  denna  del  af  processen  bör  anses 
slutad,  d.  v.  s.  när  ugnens  innehåll  blifvit  smält  stångjern,  hvartill  för  90 — 140 
centner  tackjern  åtgår  en  tid  af  15 — 20  minuter,  räknad  från  det  ögonblick, 
då  blästern  drogs  på.  Ugnen  lutas  nu  å  ny  o  för  ihållande  af  den  noga  be- 
räknade   mängden   spegeljern   och  ställes   sedan   åter  upprätt,  hvarefter  blä- 
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b  tern,  för  erhållande  af  en  väl  omblandad,  likartad  smältprodukt,  lemnas  att 
verka  ännu  några  ögonblick,  innan  ugnen  vrides  nästan  upp  och  ned,  för  att 
hans  smälta  innehåll  må  rinna  ut,  då  det  gjutes  i  kokiller. 

Till  att  höja,  sänka,  vrida  eller  i  allmänhet  förflytta  och  handtera  de 
väldiga  bessemerugnarna  och  stålskänkarna  med  deras  tunga  flytande  innehåll 
fordras  naturligtvis  starka  mekaniska  krafter.  Vanligen  stå  i  en  och  samma 
fabrik  två  bessemerugnar  vända  emot  livar  andra  på  ömse  sidor  om  den  me- 
delst en  hydraulisk  apparat  lätt  flyttbara  ståluttappiiingsskänken.  Stjelpug- 
narnas  vridande  fram  och  tillbaka,  stålskänkens  höjande  och  sänkande  samt 
kringförande  öfver  de  i  en  krets  uppstälda  kokillerna,  hvari  stålet  uttappas, 


Fig.  45.     Bessemerverket   Sandviken  i  Gestrikiand. 


allt  detta  verkställes  på  mekanisk   väg   med  en  förvånande  lätthet  och  nog- 
granhet  endast  genom  att  vrida  på  några  ventiler  och  vefvar. 

Bessemerstålet  användes  på  två  väsentligt  olika  sätt:  en  del  välles,  val- 
sas, smides  o.  s.  v.  direkt  till  färdig  vara,  medan  det  öfriga  genom  omsmält- 
ning  i  degel  förvandlas  till  gjutstål.  Emedan  det  billiga  tillverkningspriset 
gjort  bessemerstålet  användbart  och  eftersökt  för  en  mängd  olika  artiklar, 
såsom  maskindelar,  plåtar,  hjulband,  axlar,  jernvägsskenor,  klockor  m.  m., 
har  genom  bessemermetodens  införande  tillverkningen  af  stål  fått  en  helt  nv 
hufvudkarakter  och  den  mest  storartade  omfattning.  Bland  svenska  bessemer- 
verk,  som  redan  tidigt  tillegnade  sig  den  nya  uppfinningen  och  på  ett  verksamt 
sätt  bidrogo  till  metodens  utveckling,  böra  je.mte  Edsken  i  främsta  rummet  näm- 
nas  Sandviken  i   Gestrikiand   och  Vestanfors  i  Vestmanland.     1866  gick 
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i    Nyköping    ett  ångfartyg    af   stapeln,    kalladt    Harriet    Agnes,    som  var 
nästan  helt  och  hållet  bygdt  af  svenskt  bessemerstål. 

Europas  årliga  bessemertillverkning  uppgår  säkerligen  redan  till  12 
millioner  centner,  hvaraf  två  tredjedelar  komma  på  England;  men  i  afseendc 
å  stålets  godhet  står  dock  England  efter,  emedan  dess  tackjern  ej  är  af  bästa 
art,  medan  ur  denna  synpunkt  Sverige  och  Österrike  intaga  hedersplatsen. 
I  sistnämda  land  tillverkas  nu  mera  jernvägsskenor  af  stål  till  så  billigt  pris, 
att  det  för  vanliga  jernvägsskenor  utestänger  all  möjlighet  till  täf  lan.  Afven 
hela  stållokomotiv  ha  der  redan  till  icke  obetydligt  antal  blifvit  tillverkade. 
De  valsade  stålblecken  kunna  nästan  anses  som  ett  alldeles  nytt,  förut  okändt 


fig.  46.     Harriet  Agnes,  Sveriges  första  stålfartyg. 

material,  som  är  jemförligt  med  koppar-  och'  messingsbleck,  men  kostar 
vida  mindre.  De  kunna  i  kallt  tillstånd  vikas,  falsas,  drifvas  o.  s.  v.  och 
begagnas  med  stor  fördel  till  förfärdigande  af  kokkärl,  skålar,  lampor  m. 
m.  Utan  tvifvel  skall  bessemcrstålet  äfven  erhålla  stor  användning  i  form 
af  ångpanneplåt. 

Bessemertillverkningen  har  redan  i  någon  mån  undanträngt  och  kom- 
mer utan  tvifvel  att  göra  ett  allt  större  intrång  på  de  äldre  stålberednings- 
metoderna,  som  framdeles  i  allmänhet  torde  endast  för  vissa  särskilda  ända- 
mål förmå  bibehålla  sig. 

Gjutstålet.  Vi  ha  nu  kommit  till  den  nyare  teknikens  mest  omhul- 
dade skötebarn,  hvars    redbara    egenskaper  i  sanning  ock  rikligen  återgälda 


120  JERXET    OCH   JERNINDUSTPJN. 

den  ömma  vård,  det  åtnjutit.  Ehuru  redan  öfver  hundra  år  gammalt,  har  i 
våra  dagar  detta  barn  på  tysk  mark  liksom  å  nyo  börjat  med  förvånande 
hastighet  skjuta  upp  till  yngling  och  man,  och  till  denna  snabba,  kraftiga 
utveckling  har  ingen  bidragit  mera  än  den  bekante  Kr  upp  i  Essen.  Medelst 
nya  förfaringssätt  vann  denne  stålfabrikant  öfver  det  motsträfviga  materialet 
ett  välde,  hvarigenom  först  begreppet  gjutstål,  d.  v.  s.  gjutbart  stål,  erhöll 
sin  fulla  tekniska  betydelse  och  omfattning  samt  det  tillika  blef  möjligt  att 
använda  det  i  jemförelsevis  mycket  stora  stycken,  så  att  man  nu  mera  har 
att  skilja  mellan  verktygsgjutstål  och  gjutstål  i  form  af  verkligen  gjutna,  ofta 
ganska  ansenliga  stålartiklar.  Ty  benämningen  gjutstål  innebär  ej  i  och  för 
sig,  att  af  gjutstål  förfärdigade  knifvar,  saxar  m.  m.  verkligen  äro  gjutna. 
Den,  som  ser  sin  rakknif  vara  märkt  med  ordet  gjutstål,  cast  steel,  och 
derför  tror,  att  knif  bladet  verkligen  blifvit  gjutet,  begår  ett  fullständigt  miss- 
tag, om  äfven  till  en  del  föranledt  deraf,  att  han  sett  hvarjehanda  smärre 
ting,  såsom  dåliga  saxar,  knifvar,  betsel  m.  m.,  hvilka  gjutits  af  tackjern  och 
sedan  genom  aducering  erhållit  ett  slags  stålnatur.  Gjutstålet  besitter  ej  gjnt- 
jernets  tunnflutenhet  i  smält  tillstånd  eller  förmåga  att  väl  utfylla  äfven  de  fina- 
ste fördjupningar  i  gjutformarna  och  gjutes  derför  vanligtvis  i  form  af  mer  eller 
mindre  blåsiga,  otäta  s.  k.  stålgöten,  som  sedan  måste  å  nyo  upphettas,  smi- 
das o.  s.  v.  Krupp  var  den,  som  först  upptäckte  konsten  att  tillverka  stora, 
inuti  biåsfria,  hela  massan  igenom  likartade  gjutstålsgöten,  men  nu  mera  ha 
liera  andra  gjutstålsfabrikanter  lärt  sig  att  göra  det  samma,  och  bland  dem 
må  särskildt  nämnas  Meyer,  som  vid  sin  fabrik  Bochum  i  Westphalen  så- 
lunda blifvit  i   stånd   att  tillverka  sina  berömda  stora  kyrkklockor  af  gjutstål. 

Erfarenheten  lär  oss,  såsom  man  vid  sakens  närmare  öfvertänkande 
knapt  annorlunda  kunnat  vänta,  att  hvarken  stänger  af  färskadt  stål  eller  af 
brännstål  äro  till  hela  sin  massa  af  fullt  likartad  beskaffenhet.  I  dessa  stän- 
ger förekomma  alltid  vissa  partier,  hvilka  till  sin  textur  och  hårdhetsgrad 
äro  från  hvarandra  mer  eller  mindre  afvikande.  Den  allra  skickligaste  ar- 
betare kan  ej  ens  genom,  den  mest  noggranna  sortering  och  många  gånger 
förnyade  garfning  bereda  ett  fullständigt,  utan  endast  ett  jemförelsevis  lik- 
artadt  stål.  Men  om  denna  garf stålet  vidlådande  brist  kan  på  ett  förtretligt 
sätt  ge  sig  till  känna  redan  genom  den  ojemnt  hårda  eggen  i  en  knif,  som 
dagligen  begagnas,  huru  mycket  större  men  måste  hon  ej  göra  teknikern, 
när  denne  med  mycket  arbete  fått  t.  ex.  axeln  i  ett  fint  maskineri  eller  nå- 
gon till  mekanismen  i  ett  cylinderur  hörande  del  i  det  närmaste  färdig,  men  nu 
får  se  denna  axel,  eller  livad  det  eljest  må  vara,  i  följd  af  någon  inre  olikhet  vid 
härdningen  slå  sig  skef  eller  krokig  och  derigenom  ej  sällan  bli  alldeles  oan- 
vändbar, eller  när  han  af  samma  orsak  förgäfves  bemödar  sig  att  ge  det  i 
öfrigt  färdiga  stålarbetet  en  öfver  allt  lika  hög  och  glänsande  fläckfri  polityr. 

I  anledning  af  dessa  allvarsamma  olägenheter  folken  engelsk  urmakare 
vid  namn  Huntsman  på  den  tanken  att  försöka  smälta  om  stålet,  sannolikt 
under  antagande,  att  det  smälta,  väl  omrörda  godset  borde  till  hela  sin  massa 
bli  fullt    likartadt.     Efter    öfvervinnande  af  mån<ra    svårigheter  utföllo  slut- 
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ligen  dessa  försök  så  lyckligt,  att  Huntsman  kunde  1740  anlägga  en  ännu 
bestående  gjutstålsfabrik,  som  satt  det  s.  k.  huntsmansstålet  i  omlopp, 
medan  en  annan  småningom  uppblomstrande  fabrik  lemnade  marshalsstål. 

Gjutstålstillverkningen  hade  emellertid  ganska  länge,  ända  in  i  det  nu 
varande  århundradet,  både  inre  och  yttre  svårigheter  att  bekämpa,  ty  å  ena 
sidan  var  dest  ingen  lätt  sak  att  kunna  erhålla  en  tillräckligt  hög  smältnings- 
hetta,  medan  man  å  den  andra  hade  emot  sig  afnämarnas  sega  fördom  mot 
den  nya  varan,  tills  man  ändtligen  efter  hand  började  inse,  att  gjutstålet  var 
afgjordt  bättre  och  jemnare  än  det  från  Tyskland  kommande  garfstålet.  Och 
nu  var  det  förbi  med  Steiermarks  och  Kärntens  dessförinnan  nästan  allde- 
les obestridda  monopol  på  ståltillverkningen.  Afven  för  erhållande  af  ett 
godt  gjutstål  fordras  visserligen  ett  noggrant  urval  af  dertill  tjenliga  råäm- 
nen, men  i  följd  af  sin  likartade  beskaffenhet  är  dess  vidare  bearbetning 
förenad  med  större  trygghet,  och  emedan  det  derjemte  kan  antaga  h  vilken 
hårdhetsgrad  som  helst,  har  det  tillvunnit  sig  ett  sådant  förtroende,  att  nu 
mera  alla  finare  stålarbeten  och  verktyg,  hos  hvilka  man  fordrar  stor  hård- 
het och  fasthet,  till  allra  största  delen  göras  af  gjutstål. 

Gjutstålsberedningen  består  förnämligast  i  en  omsmältning  af  an- 
dra stålsorter,  hvaribland  brännstål,  erhållet  af  bästa  svenska  eller  ryska 
stångjern,  i  synnerhet  användes  vid  den  i  England  i  betydande  skala  fort- 
gående tillverkningen  af  det  finaste  instrumentstål,  medan  deremot  i  AVest- 
phalen  gjutstålsberedningen  förnämligast  är  grundad  på  puddelstål,  der  näm- 
ligen detta  ej  redan  blifvit  undanträngdt  af  bessemerstålet,  samt  till  det  mesta 
går  ut  på  erhållande  af  ett  synnerligen  tätt  och  fast,  elastiskt,  till  maskin- 
delar, valsar,  axlar,  hjulringar,  klockor  m.  m.  användbart  stål,  som  alltså  ej 
sällan  måste  gjutas  i  stycken,  vägande  många   centner. 

Det  mesta  gjutstålet  erhålles  genom  brännstålets  eller  de  andra  stål- 
sorternas smältning  i  deglar,  hvari  det  tunna,  härdade,  i  smärre  stycken  och 
bitar  afslagna  stångstålet  blifvit  inlagdt.  Deglarna,  som,  försedda  med  väl 
åtsiutande  lock,  äro  vid  pass  1 1/s  fot  höga,  uppåt  något  koniskt  utvidgade 
med  drygt  1/2  fot  som  största  diameter  invändigt  samt  rymma  omkring  30 
skålpund  stål,  göras  af  de  mest  eldfasta  leror,  men  uthärda  dock  i  medeltal 
ej  mera  än  tre  smältningar,  innan  de  bli  felaktiga.  Sjelfva  stålugnen,  som 
vanligen  endast  rymmer  två  deglar,  måste  merendels,  i  följd  af  den  erfor- 
derliga starka,  hvitglödgningshettan,  efter  några  få  dagars  användning  repa- 
reras.    Som  brännmaterial  begagnas  nästan  endast  goda  och  täta  kåks. 

Sedan  stålet  efter  3  till  4  timmars  förlopp  från  sin  inläggning  i  de 
förut  i  ugnen  instälda,  starkt  upphettade  deglarna  blifvit  alldeles  smält,  är 
det  af  stor  vigt,  att  den  smälta  stålmassan  gjutes  ur  degeln  vid  lagom  tem- 
peratur, hvarken  för  mycket  het  eller  för  mycket  afsvalnad  samt  hvarken 
för  fort  eller  för  långsamt.  De  i  två  halfvor  gjorda  tackjernskokillerna,  hvari 
gjutstålet  uthälles,  ha  olika  storlek,  allt  efter  som  de  skola  upptaga  stålet  från 
en  eller  flera  deglar.  De  sålunda  erhållna  gjutstålsgötena  ha  ingen  omedelbar 
teknisk  användning,  ty  oberäknadt  att  det  smälta  stålet  ej  utfyller  formen  så 


122  JERNET    OCH   JERNINDUSTRIN. 

fullständigt  som  vanligt  gjutjern,  erhåller  det  vid  stelnandet  en  kornig  eller 
knottrig,  med  en  mängd  små  runda  håliglieter  eller  bläsor  uppfyld  brottyta,, 
hvarjemte  i  stålgötets  midt  vanligen  finnes  en  mycket  större  hålighet,  hvars 
i  regnbågens  alla  färger  spelande» yta  är  beklädd  med  otaliga  liårformiga 
kristaller.  Stålgötet  måste  derför  å  ny  o  upphettas,  sammanpressas,  smidas 
eller  utvalsas  till  stänger  o.  s.  v.,  hvarvid  stor  försigtighet,  större  ju  hårdare 
stålet  är,  måste  iakttagas,  emedan,  om  temperaturen  hålles  för  hög,  stålet 
blir  yrt  och  söndertrasas.  För  finare  stålsorter  begagnas  endast  hammare,, 
men  för  utsträckningen  af  mindre  grannlaga  stål,  som  dock  förut  blifvit  hop- 
slaget under  hammare,  äfven  valsverk.  Gjutstålets  vallbarnet  är  beroende 
af  dess  kolhalt;  ju  större  denna  är,  desto  svårare  blir  stålet  att  välla. 

Af  de  trånga  gränser,  inom  hvilka  ofvan  beskrifna  gjutstålsberedning  må- 
ste röra  sig,  kan  man  på  tvåfaldigt  sätt  göra  sig  oberoende.  Det  ena  sättet 
är  att  samtidigt  i  flera  ugnar  förskaffa  sig  smält  stål  i  en  stor  mängd  deg- 
lar,  hvilket  sedan  under  flitigt  omrörande  tömmes  i  en  gemensam,  tillräck- 
ligt rymlig,  förut  upphettad  stålbehållare.  Så  tillgår  det  hos  Krupp.  När 
större  stycken  skola  gjutas,  äro  hundratals  arbetare  i  miiitärisk  ordning  un- 
der hälft  språng  syseisatta  med  att  skyndsamt  framskaffa  deglarna,  två  man 
om  hvarje,  och  uthälla  deras  innehåll  i  den  stora  uppsamlingsskänken.  El- 
ler ock  nedsmälter  man  omedelbart  större  stålmassor  i  dertill  inrättade  flam- 
ugnar, hvarvid  deglarna  bli  alldeles  obehöfliga,  men  stålbadet  måste  medelst 
ett  deröfver  utbredt  smält  indifferent  ämne,  så  godt  sig  göra  låter,  skyddas 
för  ugnslågans  kemiska  inverkan.  Detta  ämnes  kemiska  sammansättning 
höllo  de  engelska  stålsmältarna  länge  hemlig,  tills  man  funnit,  att  vanlig 
glasmassa,  försatt  med  något  borax,  som  gjorde  henne  mera  lättsmält,  var 
den  bästa  fluss,  man  kunde  önska  sig,  emedan  hon  just  utgjorde  ett  sådant 
indifferent  ämne,  som  ej  inverkade  kemiskt  på  det  smälta  stålet. 

Gjutstålstillverkningen  bedrefs  länge  på  gammalt,  häfdvunnet  sätt,  tills 
plötsligt  för  ungefär  tjugufem  år  sedan  Krupp  införde  en  högst  vigtig,  epok- 
görande förändring,  som  försatte  alla  den  tidens  fackmän  i  häpnad  och  för- 
våning. Han  lyckades  nämligen  framställa  ett  till  fyllest  likartadt  gjutstål  i 
block  af  förut  otänkbar  storlek,  hvarvid  dock  bör  märkas,  att  dessa  block 
ej  voro  helt  enkelt  några  gjutna  stålklumpar,  utan  alltid  blefvo  under  ång- 
hammare på  ett  ganska  eftertryckligt  sätt  öfversmidda. 

Det  var  äfven  Krupp,  som  först  gjorde  det  möjligt  att  med  stor  för- 
del använda  detta  förträffliga  material  för  åtskilliga  ändamål,  hvartill  man 
förut  måst  nöja  sig  med  gjut-  eller  stångjern'  eller  ock  tillgripa  den  dyra 
bronsen.  För  en  mängd  tekniska  yrken,  för  maskinkonstruktören,  byggmä- 
staren och  i  synnerhet  artilleristen  blef  det  nu  af  högsta  vigt  att  söka  draga 
all  möjlig  nytta  af  det  värdefulla  ämnet.  Sålunda  erhöll  Tyskland  efter 
hand  flera  för  sina  gjutstålsalster  utmärkta  verkstäder,  men  ännu  allt  jemt 
är  dock  Euhrs  stenkolsbäcken  den  tyska  gjutstålstillverkningens  hufvudsäte 
och  Krupp  så  väl  i  afseende  a  rörelsens  stora  omfattning  som  tillverknin- 
gens utmärkta  godhet  fursten  bland  alla  stålfabrikanter. 
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Så  väl  genom  sitt  ofantliga  omfång  som  äfven  och  ännu  mera  genom 
de  många  ändamålsenliga  och  sinnrika  inrättningarna  är  den  kruppska  fa- 
briksanläggningen i  Essen  en  storhet  för  sig,  hvartill  i  hela  verlden  ej  fin- 
nes något  motstycke.  Förut  fick  ingen  främling  inträde  der,  och  till  och 
med  bland  de  särskilda  arbetscheferna  kände  hvar  och  en  blott  till  det,  som 
hörde  till  hans  särskilda  afdelning,  men  nu  mera  gör  man  undantag  från 
detta  förbud  och  beviljar  inträde  åt  män  af  facket.  Ett  sex  timmars  besök 
räcker  dock  på  långt  när  ej  till  för  att  bese  allt.  Gjutstålsberedningen  är 
nu  mera  grundad  på  bessemerstål,  som  blåses  i  tretton  rörliga  bessemerug- 
nar.  Tackjernet  erhålles  från  några  verket  tillhörande  masugnar  vid  Ehein. 
Här  bearbetas  årligen  flera  hundra  tusen  centner  jern,  och  dertill  äro  natur- 
ligtvis väldiga  krafter  behöfliga:  en  arbetsstyrka  af  nära  8  000  personer,  65 
till  en  del  jättelika  och  en  mängd  smärre  ångmaskiner,  24  ånghammare,  hvar- 
ibland  5  om  nära  1  200  centners  vigt,  274  arbetsmaskiner,  svarf-  och  slip- 
stolar, hyfvel-,  fräs-  och  borrmaskiner  m.  m.  Det  är  väl  bekant,  hvilken  om- 
hvälfning  Krupp  åstadkommit  inom  artilleriet.  Gjutstålets  utomordentliga 
styrka  och  varaktighet  gifva  de  deraf  tillverkade  artilleripjeserna  ett  afgjordt 
företräde.  Den  dyra  bronsen  uthärdar  knapt  mera  än  800  skott,  medan  der- 
emot  en  12-pundig  mörsare  af  gjutstål  efter  3  000  skott  visat  sig  alldeles 
oförändrad.  Eedan  för  mer  än  tjugu  år  sedan  hade  genom  flerfaldiga  skjut- 
försök i  Hannover,  Bravins cliweig  och  Baiern  gjutstålets  ofantliga  öfver- 
lägsenhet  blifvit  ådagalagd  och  bekantgjord,  men  dervicl  stannade  det,  tills 
Napoleon  III  lät  sina  kruppska  kanoner  spela  i  Italien.  Stålkanonen  blef 
nu  helt  hastigt  en  eftersökt  artikel  och  Krupp  tillverkaren  af  mordvapen  i 
första  rummet. 

Stålkanonerna  borras,  liksom  de  vanliga,  först  sedan  de  i  öfrigt  blifvit 
färdiga.  I  det  senaste  tysk-franska  kriget  visade  de  svarta  stålkanonerna 
till  fyllest,  hvad  de  förmå  uträtta,  men  blottade  äfven  på  samma  gång  sin 
svaga  sida.  Ty  äfven  de  kunna  springa  sönder,  och  de  vidt  omkring  fly- 
gande bitarna  vålla  då  stora  olyckor. 

När  Krupp  uppträdde  på  industriutställningen  i  London  1851  med  sina 
skjutvapen,  med  stålblock  om  mer  än  50  centner  o.  s.  v.,  var  han  den  ende 
gjutsttålsutställarerj,  som  erhöll  pris.  När  han  1862  der  åter  visade  sig,  in- 
nehöll hans  utställning  tio  gånger  större  gjutstålspjeser.  H  varken  i  England 
eller  annorstädes  hade  man  kunnat  eftergöra  dem.  I  Tyskland  var  och  är 
han  ännu  utan  medtäf lare  i  denna  industrigren. 

I  London  hade  Krupp  1862  utstält  ett  massivt,  cylindriskt  gjutståls- 
block (fig.  41),  sådant  det  kommit  direkt  ur  gjutformen,  således  utan  att  se- 
dan ha  blifvit  öfversmidt.  Detta  block,  som,  vägande  470  centner,  var  10  fot 
högt  och  3,7  fot  i  diameter,  hade,  sedan  det  något  ursågats,  i  kallt  till- 
stånd bragts  under  en  ånghammare  om  nära  1  200  centners  tyngd  samt  uthärdat 
öfver  100  slag  af  denna  väldiga  slägga,  innan  det  brast  i  tu.  Medelst  brottytor- 
nas beskaffenhet  ville  man  göra  för  alla  tydligt,  att  fabriken  i  så  fullkomlig  grad 
beherskar  sitt  material,  att  redan  de  oarbetade  stålgötena  äro  rena,  täta  och 
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biåsfria  och  att  således  deras  derefter  följande  smidning  ej  har  till  ända- 
mål att  ta  bort  några  blåsor  eller  andra  otätheter. 

Ett  annat  fyrkantigt  block  om  94  centner,  hvaraf  blott  den  ena  hälf- 
ten blifvit  utsmidd,  var  på  längden  af  slaget,  så  att  man  både  hade  tillfälle 
se  det  råa  stålgötets  goda  textur  och  dess  genom  smidningen  åstadkomna, 
förändring  eller  förbättring. 

Man  såg  der  äfven  åtskilliga  högst  ansenliga  stänger  och  plåtar,  som 
blifvit  starkt  böjda  för  att  såmedelst  ådagalägga  materialets  utmärkta  seghet. 

Krupps  i  Tyskland  och  England  patenterade  metod  att  tillverka  hel- 
valsade  hjulringar  utan  väll  var  å  utställningen  åskådliggjord  genom  en  följd 
af  prof,  som  utvisade  denna  tillverknings  hela  förlopp.  Hans  hjul  rulla  ej 
blott  på  europeiska,  utan  äfven  på  amerikanska  och  indiska  jernvägar,  me- 
dan hans  jernvägsaxlar  visat  en  uthållighet  och  tillvunnit  sig  ett  förtroende, 
som  af  inga  andra  kunnat  öfverträfFas.  Kedan  för  flera  år  sedan  har  den 
kruppska  fabriken  förbundit  sig  till  en  skadeersättning  af  15  000  thaler 
(40  000  riksdaler),  om  hennes  axlar  bräckas  under  de  första  tio  åren  af  sitt 
begagnande.  I  London  såg  man  prof  på  raka  stålaxlar  för  jernvägs vagnar 
dels  med,  dels  utan  dertill  hörande  s.  k.  skifhjul,  böjda  lokomotiv-  och  ång- 
fartygsaxlar, de  senares  representant  vägande  350  centner,  vidare  åtskilliga, 
andra  tunga  pjeser,  såsom  skeppsankaren,  skrufvar  till  väldiga  pressmaski- 
ner o.  s.  v.,  samt  slutligen  de  berömda  kanonerna  i  alla  storlekar  ända  upp 
till  hundrapundiga. 

Men  den  af  ingen  öfverträfFade  Krupp  öfverträffade  sig  sjelf,  när  han 
1867  i  Paris  utstälde  ett  gjutstålsblock  om  940  centner  jemte  åtskilliga  an- 
dra dertill  värdiga  motstycken,  hvaribland  den  1  175  centner  tunga  gjutståls- 
kanonen slog  hela  verlden  med  förvåning. 

Afven  Meyers  fabrik  i  Bochum  har  blifvit  berömd  för  sina  egen- 
domliga gjutstålsalster.  Jemte  tillverkning  af  jernvägsaxlar  och  hjul  samt 
utmärkta  stålplåtar  har  man  der  i  synnerhet  lagt  an  på  förfärdigande  af  gjut- 
stålsklockor,  hvarigenom  de  dyra  kyrkklockorna  af  brons  blifvit  till  stor  be- 
sparing alldeles  obehöfliga.  De  förra  kosta  nämligen  endast  57  rdr  cent- 
nern  och,  när  vigten  öfverstiger  81/*  centner,  46  rdr.  Deras  godhet,  uthål- 
lighet och  rena,  kraftiga,  vidt  förnimbara  vackra  klang  ha  redan  förskaffat 
dem  ett  vidsträckt  erkännande.  På  parisutställningen  1855  funnos  tre  så- 
dana klockor,  men  emedan  hela  saken  der  af  mången  förklarades  vara  en 
humbug  samt  den  som  gjutstål  uppgifna  massan  endast  gjutjern,  blef  det 
för  fabrikens  anseende  nödvändigt  att  uppoffra  den  ena  af  de  utstälda  kloc- 
korna, hvaribland  motståndarna  fingo  utvälja,  hvilken  de  ville.  Denna  slogs 
i  stycken,  som  sedan  upprepade  gånger  smiddes  och  härdades  samt  derige- 
nom  till  fullo  styrkte  sin  stålnatur. 

Det  indiska  stålet.  Medan  i  vesterlandet  gjutstålets  upptäckt  är  tem- 
ligen  ny,  har,  som  det  vill  synas,  ett  liknande  stål  i  Ostindien  varit  sedan 
urminnes  tid  kändt  och,  om  än  endast  i  ganska  små  stycken,  tillverkadt.  Denna 
redan  länge  under  namn  af  wootz  eller  bombaystål  verldsberyktade  indiska 
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Tara,  som  i  synnerhet  utgjort  råämnet  till  de  utmärkta  indiska  och  persiska 
sabelklingorna,  har  en  det  vanliga  gjutstålets  vida  öfverträffande  hårdhet, 
som  till  och  med  vid  anlöpning  föga  minskas  samt  mycket  försvårar  stå- 
lets bearbetning.  Det  är  i  synnerhet  eftersökt  för  tillverkning  af  fina,  skä- 
rande verktyg.  Akta  wootz  lär  dock  sällan  förekomma  i  handeln,  utan  hvad 
som  så  kallas  oftast  vara  ett  af  engelsmännen  i  Ostindien  af  der  varande 
goda  magnetiska  jernmalmer  medelst  träkol  tillverkadt  stål. 

Indernas  af  resande  ofta  utförligt  beskrifna  sätt  att  tillverka  jern  och 
stål  är  nästan  lika  enkelt  som  negrernas.  I  en  låg  af  lera  och  torr  kogödsel 
uppförd  schaktugn  inläggas  hvarfvis  söndergrusad  magnetisk  jernmalm,  träkol, 
torr  gödsel  och  småved,  hvarefter  ugnen  eldsättes.  Bläster  erhålles  genom  två 
hlåsbelgar  af  getskinn.  Fyra  timmar  efter  antändningen  står  ugnen  i  full  glöd. 
Blåsningen  fortgår  sedan  under  flera  gånger  förnyadt  uppsättande  af  malm  och 
bränsle  i  ytterligare  åtta  timmar,  hvarefter  man  låter  ugnen  kallna  och  ut- 
bryter den  på  dess  botten  nu  befintliga,  vid  pass  en  half  centner  vägande  fär- 
ska, som  innehåller  ett  ganska  godt  stångjern.  För  att  af  denna  jernklump 
erhålla  stål  sönderhugges  han  i  små  bitar,  som  inläggas  i  deglar  af  lera  till- 
sammans med  en  motsvarande  mängd  torr  ved  och  gröna  blad  af  vissa  träd- 
oller  andra  växtsorter,  hvarefter  deglarna,  som  kunna  rymma  högst  1%  skål- 
pund jern,  lufttätt  öfversmetas  med  lera,  nedställas  flera  tillsammans  i  en  trä- 
kolsässja  med  4  tättor  och  der  under  2  x/2  timmar  utsättas  för  största  möjliga 
hetta.  Växtdelarnas  kolning  samt  jernets  kolbindning  och  derpå  följande 
smältning  försiggå  sålunda  i  en  och  samma  operation.  Det  smälta  godset 
lemnas  att  stelna  i  deglarna  till  små  stålklumpar,  som  för  sin  stora  kolhalt 
ej  kunna  omedelbart  smidas,  utan  först  måste  i  en  blästerugn  hållas  länge 
glödgade.     Utsmidningen  sker  sedan  för  hand. 

Med  denna  urgamla  jern-  och  stålberedning  sammanhänger  nära  förfär- 
digandet af  de  allmänt  bekanta  äkta  damaskenklingorna,  som,  uppkallade 
efter  staden  Damaskus,  äro  underbart  hårda,  fasta  och  elastiska  och  kunna, 
utan  att  eggen  det  minsta  skadas,  afhugga  vanlig  spik.  De  innehålla  ej  någon 
särskild  stålsort,  utan  synas  tvärt  om  bestå  af  åtskilliga  tunna  stål- och  jern- 
partier,  som  blifvit  i  många  spiralformigt  vridna  hvarf  med  hvarandra  hop- 
välda  samt  sedan  gång  efter  annan  omgarfvade  och  uträckta.  Det  damaske- 
rade  stålet  utmärkes  deraf,  att  vid  etsning  med  syror  å  stålets  yta  framträder 
•en  mängd  på  egendomligt  sätt  invecklade  och  förvridna  teckningar,  som  be- 
stå af  smala,  jemte  hvarandra  fortlöpande  ljusare  och  mörkare,  upphöjda  och 
insänkta  linier,  sådana  man  äfven  får  se  på  en  del  i  Europa  på  ett  liknan- 
de sätt  förfärdigade  klingor  och  gevärspipor. 

Här  föreligga  således  prof  på  två  fornasiatiska  yrken,  som,  endast  grun- 
dade på  en  utan  tvifvel  högst  långsamt  och  med  stor  möda  förvärfvad  erfaren- 
het, till  och  med  öfverträffa  hvad  våra  dagars  tekniska  konstfärdighet  förmår 
uträtta.  Men  härvid  bör  dock  ihågkommas,  att  vår  praktiska  tid  ser  sakerna 
från  en  annan,  mera  fabriksmässig  ståndpunkt,  att  hans  sträfvanden  vida  min- 
dre   gå    ut  på   att   med   stor   arbetskostnad  åstadkomma  till  omfång  och  an- 


GJUTJERNET.  127 

tal  små,  om  än  i  och  för  sig  utmärkta  mästerverk  än  på  erhållande  af 
största  möjliga,  men  visserligen  äfven  i  afseende  på  godhet  fullt  nöjaktiga 
tillverkningsbelopp. 

Gjutjernet.  Be  dan  i  den  grå  forntiden  var  man  ganska  förfaren  i  metall- 
gjutning,  men  materialet  var  då  för  det  mesta  brons;  gjutjernet  var  alldeles 
okändt  och  måste  så  förbli,  tills  hyttkonsten  arbetat  sig  upp  till  begagnande 
af  masugnar,  och  dertill  kraftigt  verkande  masugnar,  ty-  ej  ens  det  vid  lägre 
värmegrad  blåsta  hvita,  tjockflytande  tackjernet  utgör,  som  förut  blifvit 
nämdt,  något  passande  gj  ritnings  ämne ;  endast  det  vid  högre  temperatur  erhållna 
grå  eller  på  sin  höjd  half hvita  tackjernet  är  dertill  användbart,  .Nar  man 
några  århundraden  tillbaka  gjorde  smältugnarna  för  jernmalm  allt  högre  och 
vidare  samt  införde  allt  starkare  bläster,  hade  man  till  en  början  intet  annat 
mål  för  ögonen  än  en  ökad  och  billigare  stångjernstillverkning.  Det  synes 
alltså  nästan  vara  ett  slumpens  verk  eller  åtminstone  böra  betraktas  som  ett 
alldeles  opåräknadt  metallurgiskt  extra  förvärf,  att  ett  bildbart  ämne  nu  står 
oss  till  buds,  livars  tekniska  användning  och  betydelse  oupphörligt  stegras 
och  som  i  tusentals  olika  former,  från  och  med  bygnaclskonstens  och  maskin- 
väsendets väldigaste  block  ända  till  dessa  på  det  sirligaste  sätt  formade  gjutna 
lyxartiklar,  öfver  allt  möter  våra  blickar. 

Vid  metallgjutningen  har  man  naturligtvis  två  hufvudsaker  att  taga  i 
betraktande:  gjutgodsets  beskaffenhet  och  formningen.  Hvad  den  se- 
nare beträffar,  har  det  mesta,  som  derom  är  att  säga,  tillämpning  på  all 
metallgjutning,  ty  det  är  lätt  att  förstå,  att  man  i  allmänhet  kan  i  en  för 
tackjern  afsedd  gjutform  lika  väl  gjuta  med  messing,  brons  o.  s.  v.  Men 
deremot  måste  sjelfva  gjutningsmaterialet,  allt  efter  sin  olika  art  och  gjutnin- 
gens  ändamål,  på  hvarjehanda  olika  satt  tillredas  och  behandlas. 

Det  enda  gjutningsmaterial,  hvarmed  vi  här  ha  att  syseisätta  oss,  är 
tackjernet,  hvars  användning  i  gjuten  form  naturligtvis  blir  billigast,  när 
det  utan  omsmältning  gjutes  direkt,  sådant  det  kommer  ur  masugnen.  En 
sådan  omedelbar  gjutning  kommer  dock  i  allmänhet  endast  i  fråga,  när  det 
gäller  att  tillverka  en  del  större  eller  ej  särdeles  grannlaga  pjeser,  men  fordrar 
ovilkorligen  alltid  stor  upp  märk  samhet  vid  masugnsskötseln,  så  att  tackjernet 
ej  må  bli  hv arken  för  hårdt  eller  för  rödsatt.  Det  vanligaste  är,  att  tackjernet 
omsmältes  i  smärre  ugnar  (kupolugnar).  Allt  efter  sin  olika  art  uthärdar 
tackjern  ett  olika  antal  omsmältningar,  utan  att  dess  fasthet  aftager.  Genom 
de  första  omsmältningarna  blir  tvärt  om  ett  mycket  rödsatt  tackjern  allt  fa- 
stare, men  förr  eller  senare  uppnår  denna  värdefulla  egenskap  sitt  maximum 
för  att  tvärt  om  vid  yttermera  skeende  omsmältningar  ganska  hastigt  åter  gå 
till  stor  del  förlorad. 

De  i  tackjernet  förekommande  främmande  ämnena  göra  det  äfven  till 
gjutning  mer  eller  mindre  passande,  stundom  till  och  med  alldeles  odugligt. 
Tackjern,  som  håller  mer  än  en  tiondedels  procent  svafvel,  är  ej  rätt  lämpligt, 
emedan  det  före  sitt  stelnande  antar  ett  tjockflytande  tillstånd  och  i  sitt  inre 
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lätt  erhåller  bläsor.  Svafvelrikt  tackjern  har  dessutom  stor  benägenhet  att 
rosta.  Fosforn  förändrar  äfven  tackjernets  natur,  men  detta  sker  på  ett  för 
vissa  ändamål  ganska  välkommet  sätt.  Han  gör  nämligen  tackjernet  synner- 
ligt tunnflytande,  hvarigenom  det  blir  i  stånd  att  särdeles  väl  utfylla  gjutfor- 
marna. Det  fosforrika  tackjernet  har  vidare  stor  bärighet  och  hårdhet,  men 
är  nästan  icke  det  minsta  elastiskt  och  har  således  föga  motståndskraft  mot 
stötar  och  slag.  Af  allt  detta  följer,  att  denna  tackjernssort  är  mest  tjenlig 
till  finare  gjutpjeser,  lyxartiklar  o.  d.,  der  någon  egentlig  påkänning  ej  kommer 
i  fråga.  Det  kiselrika  grå  tackjernet,  som  vid  sitt  stelnande  afskiljer  en 
mängd  grafitfjäll  och  derigenom  erhåller  en  skroflig  yta,  passar  i  allmänhet 
ej  till  gjutgods,  som  bör  erhålla  en  skarp  och  noggrann  yttre  form,  men  dere- 
mot  är  det  alldeles  på  sin  plats,  när  det  blir  fråga  om  den  här  nedan  be- 
skrifna  kokillgjutningen,  livarvid  afkylningen  påskyndas  och  i  följd  häraf  de 
gjutna  föremålen  närmast  ytan  antaga  det  hårdsatta  hvita  tackjernets  fysiska 
egenskaper. 

För  gjuttackjernets  omsmältning  begagnas  deglar,  flamugnar  eller  de  re- 
dan omtalade  kupolugnarna.  Omsmältningen  i  degel  sker  i  små  drag-  eller 
blästerugnar,  hvari  en  eller  flera^af  grafit  eller  lera  tillverkade  deglar,  hvardera 
rymmande  7  till  10  skålpund  tackjern,  blifvit  instälda.  Emedan  vid  denna 
smältning  tackjernet  ej  kommer  i  omedelbar  beröring  med  brännmaterialet,  blir 
det  föga  förändradt,  men  deglarna  och  den  stora  bränsleåtgången  göra  den  el- 
jest enkla  metoden  ganska  kostsam,  hvarför  han  också  endast  användes  till 
förfärdigande  af  sådana  smärre  bijuteri-  och  konstsaker,  der  gjutgodsets  skarpa, 
fina,  prydliga  form  utgör  det _. väsentliga  och  i  jemförelse  dermed  sjelfva 
materialkostnaden  är  försvinnande  liten.  Man  formar  och  gjuter  stundom  så 
fina  och  lätta  tackjernsartiklar,  att  ända  till  8  000  stycken  gå  på  ett  skålpund, 
men  1  sådant  skålpund  torde  kanske  i  värde  ej  sällan  kunna  uppskattas  tem- 
ligen  lika  med  5  000  skålpund  tackjern. 

För  erhållande  af  vanligt  gjutgods,  såsom  maskindelar,  redskap,  kärl 
ni.  m.,  sker  omsmältningen  för  det  mesta  i  kupolugn,  der  man  jemte  det 
enkom  tillverkade  gjuttackjernet  äfven  tillgodogör  en  mängd  gammalt  gjutjern,. 
borr-  och  svarfspån  samt  till  och  med  stångjernsskro.  Ej  sällan  användas 
olika  tackjern  ss  ort  er  i  någon  viss  proportionens  emellan.  Till  sin  inre  form 
äro  kupolugnarna  mycket  olika.  An  äro  de  som  en  masugn  upp-  och  nedtill 
sammandragna,  än  ha  de  en  nedåt  koniskt  utvidgad  form,  än  äro  de  bukiga, 
än  nästan  cylindriska  o.  s.  v.  Allt  efter  det  olika  brännmaterialet,  träkol 
eller  goda  kåks,  har  man  högre  (10  till  17  fot)  och  trängre  träkolsugnar  samt 
lägre  (6  till  10  fot)  och  vidare  ugnar  för  kåks.  De  äro  ofvantill  öppna, 
ytterst  omgifna  af  en  jernmantel  samt  invändigt  utfodrade  med  eldfast  sten 
eller  hårdt  instampad,  eldfast  ler-  och  qvartsmassa.  De  ha  slutet  bröst,  och 
deras  skötsel  liknar  i  smått  masugnsskötseln,  då  jern  och  bränsle  ofvantill  skikt- 
vis uppsättas  och  smältningstemperaturen  åstadkommes  medelst  nedtill  inka- 
stad bläster,  hvars  förut  skeende  upphettning  äfven  vid  denna  process  gör 
stor  nytta.     Af  brännmaterialets  aska,  de  främmande  ämnen  tackjernet  inne- 
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håller  samt  de  qvarts-  och  lerpartiklar  m.  ni.,  som  småningom  'bortnötas  eller 
afsmältas  från  ugnens  väggar,  bildas  en  slaggartad  massa,  hvars  smältbarhet 
befordras  genom  tillsättande  af  en  ringa  mängd  krossad  kalksten.  Denna  slagg- 
bildning är  dock  i  jemförelse  med  ^laggbildningen  i  en  masugn  obetydlig.  Genom 
omsmältningen  blir  tackjernets  kemiska  beskaffenhet  ej  synnerligt  förändrad, 
men  vanligen  erhåller  det  ett  finare,  tätare  gry. 

En  särskild  form  af  kupolugnarna  äro  de  vid  åtskilliga  äldre  gjuterier 
förekommande  s.  k.  stjelpugnar,  som  utmärkas  deraf,  att  de  ej  ha  ett  fast, 
orubbligt  läge,  utan  hänga  på  två  axeltappar  och  sålunda  kunna  med  tillhjelp 
af  ett  enkelt  spel  ganska  lätt  kullstjelpas.  Fördelen  af  dessa  ugnar  var,  att 
man  genom  att  luta  dem  lagom  kunde  för  hvarje  gång  utan  svårighet  uthälla 
en  mot  behofvet  noga  svarande  mängd  smält  tackjern;  men  nu  mera  äro  de 
dock  öfverflödiga,  sedan  man  lärt  sig  att  med  en  liten  lerstopp  så  igensätta 
utslagshålet,  att  man  genom  en  liten  vridning  på  stoppen  kan  uttappa  blott 
några  få  skålpund-  och  sedan  ögonblickligen  åter  göra  tätt. 

För  nedsmältning  på  en  gång  af  större  tackjernsmassor,  50  till  100  cent- 
ner  och  derutöfver,  användas  flamugnar,  som  till  erhållande  af  tillräckligt 
starkt  drag  äro  försedda  med  mycket  höga  skorstenar.  Bläster  begagnas  ej. 
Om  ugnar  af  detta  slag  veta  vi  redan,  att  det  endast  är  den  vid  det  okolade 
brännmaterialets  förbränning  alstrade  lågan,  som  kommer  i  omedelbar  beröring 
med  det  i  ugnen  inlagda  tackjern  et,  hvilket,  i  den  mån  det  smälter,  samlar  sig 
åt  ena  ändan  af  ugnen,  hvaråt  bottnen  har  en  lindrig  lutning  och  der  tackjer- 
net  sedan  uttappas.  I  dessa  ugnar  inverkar  i  viss  mån  äfven  luften  omedel- 
bart på  det  upphettade  tackjernet  derigenom,  att  hon  förbränner  en  del  af 
dess  kol,  och  det  är  derför  af  synnerlig  vigt,  att  nedsmältningen  försiggår 
snabbt,  inom  3  V-,  till  4  timmar,  hvilket  åter  förutsätter  en  mycket  hög  ugns- 
temperatur. Det  i  flamugn  omsmälta  tackjernet  anses  emellertid  lemna  ett 
tätare  och  fastare  gjutgods  än  kupolugnsjernet,  hvarfor  ock  flamugn  ej  blott 
begagnas  vid  gjutning  af  mycket  tunga  pjeser,  utan  i  allmänhet  när,  såsom 
framför  allt  vid  kanongjutning  är  fallet,  synnerligt  afseende  fästes  å  gjutgodsets 
styrka  och  seghet.     I  nyaste   tid  har   man   börjat  elda  dessa  ugnar  med  gas. 

*Det  smälta  gjutjernets  öfverbringande  till  gjutformarna  sker  på  olika 
sätt.  Mycket  stora  formar  nedsättas  vanligen  i  en  grop  nära  intill  smältugnen, 
från  hvars  utslagsöppning  man  leder  jernet  i  en  sandränna  direkt  till  ingjut- 
ningshålen;  men  oftast  bäres  eller  föres  tackjernet  till  gjutformarna  i  större 
eller  mindre  med  lera  inuti  öfverstrukna  och  derefter  starkt  upphettade  skopor 
och  skänkar  af  tackjern  eller  stadig  jernplåt.  Sådana  gjutskopor,  som  bäras 
af  blott  en  arbetare,  äro  försedda  med  ett  4  till  5  fot  långt  skaft  och  rymma 
vid  pass  en  half  centner  eller  något  mera,  hvaremot  andra  större,  af  tjock 
plåt  hopnitade  skopor  (fig.  48),  som  bäras  af  flera  personer,  kunna  rymma  flera 
centner. 

Man  har  äfven  skänkar  för  40,  60,  ja,  100  centner  och  derutöfver,  h vil- 
kas höjning,  sänkning  eller  förflyttande  alltid  sker  medelst  kran,  och  för  gjut- 
aiing  af  mycket  stora  pjeser  användas  stundom  äfven  ännu  större  skänkar,  som 
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rymma  200  till  300  centner  tackjern  och  ifyllas  från  kranskänkar,  hvarefter 
de  på  små  spårvägar  föras  fram  till  gjutformarna,  i  hvilka  jernet  uttappas. 
genom  hål  i  skänkarnas  botten,  som  lätt  kunna  öppnas  och  tillslutas. 

Vid  all  metallgjutning  är  det  af  högsta  vigt,  att  gjutformen  ifylles  utan 
af  brott,  emedan  i  motsatt  fall  den  gjutna  pjesen  ej  kan  bilda  en  till  alla  sina. 
delar  fullt  lika  innerligt  sammanhängande   massa. 

Formningen.  Gjutformarnas  goda  och  ändamålsenliga  beskaffenhet  är 
naturligtvis  en  högst  vigtig  sak.  Deras  tillredning  utgör  ett  särskildt  yrke  och 
gestaltar  sig  för  olika  fall  på  mångahanda,  väsentligt  olika  sätt.  Förfärdigan- 
det   af    de    härtill    nödiga    modeller,   för   så  vidt   dessa   göras  af  trä,  tillhör 


Fig.  48.     Gjutning  af  hundrapundiga  spetskulor  i  arsenalen  i  Woolwich. 


modellsnickaren.  Formmaterialet,  hvari  modellerna  afformas,  utgöres  huf- 
vudsakligen  af  en  omsorgsfullt  rensad  och  sållad  sand  af  någon  viss  beskaf- 
fenhet, ofta  utblandad  med  kåkspulver  eller  andra  pulverformiga  tillsatser. 
Man  skiljer  mellan  våt  for  ms  and,  äfven  kallad  rå  sand,  och  torr  s.  k. 
massa  eller  fet  sand.  Den  förra  har  inga  främmande  inblandningar  och  kan 
derför  endast  så  länge  han  är  fuktig  bibehålla  den  form  man  gifvit  honom,, 
medan  deremot  den  senare  genom  sin  naturliga  eller  medelst  utblandning  er- 
hållna lerhalt  har  tillräckligt  sammanhang,  för  att  ej  vid  torkningen  falla  sön- 
der. Medan  således  sjelfva  formningen  i  båda  fallen  tillgår  på  samma  sätt,  blir- 
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endast  den  feta  sandformen  före  sin  användning  starkt  torkad.  I  j  em  gjute- 
rierna begagnas  företrädesvis  torrsandsformar,  vid  hvilkas  torkning  man  ej 
sällan  drar  nytta  af  det  från  omsmältningsugnen  bortgående  värmet. 

Formningen  sker  dels  i  öppen  sand,  dels  i  flaska.  Det  förra  sättet 
är  enklast  och  billigast  och  begagnas  derför  vanligen  vid  gjutning  af  hällar, 
städ,  bördjern  och  i  allmänhet  allt  sådant  mindre  grannlaga  gods,  livars  ena 
sida  bör  vara  åtminstone  någorlunda  plan,  men  ej  behöfver  göras  fullkomligt 
slät.  Denna  formning  tillgår  sålunda,  att  modellen  intryckes  i  den  öppna  san- 
den och  der  bringas  i  sådant  läge,  att  hans  uppåt  vända,  plana  sida  kommer 
att  ligga  i  vattenpass,  hvarefter  han  ompackas  med  sand  ända  till  sin  öfvérkant. 
Han  upptages  sedan  försigtigt,  och  de  små  felaktigheter  i  formen,  som  nu 
kunna  förefinnas,  lagas  för  hand  med  tillhjelp  af  formslefven  eller  andra  pas- 
sande verktyg.  Om  å  den  gjutna  pjesen  skola  finnas  några  enskilda,  skarpt 
framskjutande  delar,  t.  ex.  bokstäfverna  på  ett  grafmonument,  förfärdigas  mot- 
svarande smärre  metall-  eller  trämodeller,  som  stadigt  fästas  vid  hufvudmodel- 
len,  så  att  de  vid  hans  upplyftande  ej  må  kunna  lösryckas. 

Om  modellen  är  sådan,  att  han  ej  kan  uttagas  ur  en  enda  form,  måste 
man  gjuta  i  flaska.  Gjutflaskan  består  af  två,  tre  eller  ändå  flera,  merendels 
öppna  trä-  eller  tackjernsramar,  som  passa  mot  hvarandra  och  kunna  stadigt 
hopfästas.  Stundom  äro  dock  de  båda  yttersta  ramarna  försedda  med  botten, 
hvarigenom  större  trygghet  mot  det  smälta  tackjernets  påtryckning  vinnes. 
När  en  modell,  som  är  gjord  i  två  delar  med  plan  förbindningsyta,  skall  af- 
formas  i  en  af  två  öppna  ramar  bestående  flaska,  går  man  på  följande  sätt 
till  väga.  Den  ena  modellhalfvan  lägges  på  ett  plant  formbräde  med  förbind- 
ningsytan vänd  nedåt,  och  öfver  henne  stjelpes  den  undre  flaskramen,  som  nu 
fullpackas  med  formsand.  När  detta  skett,  vändes  hela  apparaten  försigtigt 
om,  hvarigenom  ramen  får  sin  rätta  ställning.  Formbrädet  tages  nu  bort,  men 
modellhalfvan  lemnas  qvar  i  ramen,  och  på  henne  inpassas  den  andra  modell- 
halfvan, som,  sedan  den  öfre  ramen  blifvit  uppstäld  på  den  undre  och  med 
honom  stadigt  hopfäst  samt  något  kolpulver  eller  fin,  torr  sand  strötts  emellan, 
nu  i  sin  ordning  fullpackas.  Kolpulvret,  eller  det  tunna  sandskiktet,  hindrar  de 
båda  sandformarna  att  häfta  samman,  och  alltså  kan  man  efter  slutad  form- 
ning aflyfta  den  öfre  flaskhalfvan  med  sin  sandform.  Nu  återstår  endast  att 
taga  bort  de  begge  modelldelarna,  afputsa  formarna  och  åter  hopfästa  de  begge 
flaskramarna,  sedan  man  dock  först  upptagit  ingjutningshål  och  dessutom 
smärre  afledningskanaler  för  luften,  som  eljest  skulle  vid  gjutningen  bli  instängd 
och  förderfva  den  samma.  Om  å  modellen  förekomma  åtskilliga  smärre  tvära 
upphöjningar  eller  utsprång,  föreställande  ornament  och  dylikt,  plägar  man  äfven 
här  och  hvar  upptaga  föreningskanaler,  på  det  att  den  smälta  metallen  må 
kunna  så  mycket  hastigare  utfylla  alla  fördjupningar  i  formen. 

Nu  beskrifna  formningssätt  kan  dock  ej  begagnas,  när  modellen  är  på 
något  ställe  sammandragen  eller  underskuren,  emedan  vid  modellens  upptagande 
de  underskurna  partierna  af  sandformen  naturligtvis  måste  blifva  lösryckta. 
Man  använder  då  i  stället  så  kallad  bi  ndstycks  form  ning,  hvilken  ofta  for- 
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drar  mycken  urskilning  för  att  lyckas.  Först  afformas  i  ena  flaskhalfvan  så 
stor  del  af  modellen,  som  utan  hinder  för  dennas  upptagande  ur  formen  möj- 
ligen ske  kan.  Om  t.  ex.  modellen  föreställer  en  arm  med  något  inböjda  fing- 
rar, afformas  först  armens  och  handens  yttersida.  Efter  öfverpudring  med 
kolpulver  eller  fin,  torr  sand  informas  sedan  mellan  tummen  och  handen  ett 
litet  bindstycke  af  finmalen,  lerrik  sand,  som  sålunda  sedan  kan  särskildt  ut- 
tagas. Efter  ny  öfverpudring  informas  nästa  bindstycke  intill  det  förra,  och 
vidare  fortsätter  man  att  så  forma  det  ena  bindstycket  efter  det  andra,  att 
de  alla  kunna  livar  för  sig  med  lätthet  borttagas.  Sedan  modellens  alla  under- 
skurna,  partier  blifvit  formade,  återstår  endast  att  på  vanligt  sätt  afforma  det 
öfriga  af  modellen  i  den  andra  flaskhalfvan,  som  sedan  aflyftes  och  omvändes. 
I  henne  inpassas  och  fastsättas  nu  medelst  jerntråd,  livart  på  sitt  ställe,  alla 
bindstyckena,  hvarefter  modellen  uttages  ur  den  undre  ramen,  luft-  och  ingjut- 
ningshål  upptagas  samt  den  färdigformade  flaskan  hopsättes.  Vid  gjutningen 
bildas  i  alla  formskarfvar  små  uppstående  kanter,  s.  k.  gjutsömmar,  som  sedan 
kunna  med  mejsel  och  fil  borttagas. 

Yid  gjutning  af  ihåliga  pjeser,  såsom  rör,  bomber  och  kanoner,  använder 
man  en  så  kallad  kärna  af  sandblandad  lera,  som  hänges  eller  ställes  in  i 
gjutformen,  der  det  rum,  hon  sålunda  fyller,  motsvarar  den  blifvande  hålig- 
heten  i  gjutgodset.  Större  kärnor,  såsom  till  gas-  eller  vattenrör,  erhållas 
genom  att  linda  halmflätor  omkring  smalare  jern-  eller  träkärnor  och  öfver- 
smeta  alltsammans  med  ett  tillräckligt  tjockt  lager  af  den  sandblandade  leran. 
Genom  pressning  i  formar  eller  ett  slags  svarfning  mot  ett  form  bräde  erhåller 
kärnan  sin  rätta  gestalt,  hvarefter  hon  upphettas  till  full  torkning.  Mycket 
vida  kärnor  plägar  man  ock  göra  ihåliga. 

Ej  sällan,  men  i  synnerhet  vid  gjutning  af  mycket  stora  pjeser,  då  an- 
skaffandet af  tillräckligt  rymliga  flaskor  skulle  blifva  allt  för  kostsamt,  begag- 
nar nian  i  stället  lerformar,  som  antingen  endast  bestå  af  formlera,  ellej.'  ock 
äro  medelst  tegelmurning  eller  på  annat  sätt  förstärkta.  När  vi  längre  fram 
få  tillfälle  att  beskrifva  klockgjutningen,  skola  vi  återkomma  till  denna  1  er- 
formning. 

Gjutmodellerna  göras  antingen  af  trä  eller,  om  de  många  gånger  skola 
användas,  äfven  af  messing,  zink,  tenn,  bly  eller  tackjern.  En  del  konstsaker 
modelleras  i  vax,  hvarefter  modellerna  öfverdragas  med  > lera  och  vaxet  utsmäl- 
tes.  Kopior  af  redan  färdiga  saker  erhållas  genom  att  af  dem  taga  ihåliga 
gipsaftryck,  fylla  dessa  gipsformar  med  smält  vax  o.  s.  v.  Emedan  sandfor- 
marna för  hvarje  gjutning  förstöras,  måste  gjutformar,  som  man  vill  använda 
flera  gånger,  göras  af  gjutjern.  Såsom  redan  blifvit  nämdt,  förändrar  dock 
den  metalliska  formen  gjutgodsets  fysiska  natur:  i  följd  af  den  hastiga  afkyl- 
ningen  blir  det  nämligen  närmast  ytan,  och  stundom  till  och  med  temligen 
djupt  in,  mycket  hårdt.  Denna  s.  k.  kokillgjutning  begagnas  derför  ock 
med  största  fördel  vid  tillverkningen  af  sådana  gjutpjeser,  som  nödvändigt 
måste  ega  en  större  hårdhetsgrad,  t.  ex.  valsar  och  kanoner.  När  man  endast 
vill,    att    vissa    delar   af  gjutgodset  skola   erhålla  en  större  hårdhet,  använder 
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man  på  samma  gång  kokill-  och  sandformsgjutning.  Jernvagnshjui  härdas  ut- 
omkring  genom  inläggande  af  en  jernring  i  sandformens  yttre  periferi,  och 
hjulbössor  deremot  inuti  genom  att  begagna  jernkärnor.  På  liknande  sätt 
härdas  äfven  öfre  ytan  (banen)  å  hammarstäd,  jernskoningen  å  bokverksstam- 
par o.  s.  v.  I  nyare  tid  har  man  äfven  börjat  använda  kokiller  af  koppar, 
hvarigenom  afkylningen  går  ännu  fortare  och  följaktligen  gjutgodset  blir  ännu 
mera  hårdt. 

Vid  tillverkning  af  större  pjeser,  som  ej  kunna  gjutas  i  öppen  sand, 
begagnar  man  sig  af  den  i  smältugnens  närhet  upptagna,  murade  gjutgrafven, 
hvari  gjutformarna  uppställas  och  ofta  äfven  så  kringösas  med  sand,  att  nästan 
endast  ingötena  och  luftkanalernas  mynningar  äro  synliga.  Framför  dessa  myn- 
ningar lägger  man,  då  gjutningen  sker,  brinnande  hyfvelspån,  halm  o.  s.  v., 
på  det  att  den  kolvätegas,  som  bildas  genom  det  glödande  tackjernets  och  den 
i  sandformen  äfven  efter  hans  torkning  qvarvarande  fuktighetens  kemiska  in- 
verkan på  hvarandra,  må,  till  undvikande  af  mera  betydande,  lätt  explode- 
rande gasblandningar,  hastigare  förbrinna.  Tackjernet  ingjutes  antingen  ofvan 
ifrån,  eller  ock  ledes  det  i  en  särskild  kanal  till  formens  nedersta  del,  der  så- 
lunda det  egentliga  ingötet  kan  anses  vara  anbragt,  och  gjutningen  säges  då 
ske  »i  stigande». 

I  all  denna  mångfald  af  olika  gjutformar  ges  det  naturligtvis  en  mängd 
olika  sätt  för  deras  tillredande,  som  i  vissa  särskilda  fall  äfven  kunna  på 
hvarjehanda  sätt  förenklas.  Så  t.  ex.  fordras  för  formningen  af  långa  pjeser, 
som  efter  hela  sin  längd  ha  samma  tvärgenomskärning,  endast  en  kort  modell, 
hvilken  efter  hand,  i  den  mån  afformningen  fortskrider,  makas  allt  mera  framåt. 
Lika  så  formas  ofta  stora  kugghjul,  utan  att  dertill  erfordras  några  fullstän- 
diga, motsvarande  hjulmodeller.  Man  formar  nämligen  först  ett  hjul  med  slät 
yta  och  sedan  särskildt  kuggarna  med  tillhjelp  af  en  mindre  modell,  som,  för- 
sedd med  ett  färre  antal  kuggar,  endast  motsvarar  en  obetydlig  del  af  kugg- 
hjulsringen. 

Skrufvar  kunna  i  allmänhet  ej  på  vanligt  satt  afformas  i  en  af  ett 
färre  antal  ramar  bestående  gjutflaska,  emedan  naturligtvis  vid  modellens  upp- 
tagande de  i  sanden  afFormade  gängorna  skulle  förstöras.  Ar  det  emellertid 
fråga  om  en  skruf  med  mycket  grofva  dimensioner,  afsedd  t.  ex.  för  en  större 
press,  kan  man  på  vanligt  sätt  inpacka  modellen  i  formsanden  ända  till  skruf- 
hufvudet,  som  afformas  särskildt,  och  sedan  skrufva  upp  modellen  ur  sand- 
formen, liksom  ur  en  skrufmutter. 

Mycket  små,  enkla  gjutsaker  gjutas  vanligen  till  stort  antal  på  samma 
gång  och  i  samma  form.  Så  t.  ex.  får  man  se  gjutas  i  plattryckt  form  någon- 
ting, som  kunde  tagas  för  att  vara  ett  genombrutet  ornament.  Från  en  hufvud- 
nerv  utlöpa  rätvinkligt  åt  båda  sidor  åtskilliga  smärre  nerver,  från  livar  och 
en  af  dessa,  likaledes  rätvinkligt,  andra  ännu  mindre  o.  s.  v.,  men  från  hela 
detta  nervsystem  utskjuta  derjemte  öfver  allt  små  tillspetsade  delar,  liksom 
tänderna  i  en  kam  från  sitt  gemensamma  fäste,  och  hvad  man  med  denna  fint 
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förgrenade    gjutning    åsyftar,    är    just    tillverkandet    af   alla  dessa  tillspetsade 
smådelar,  som,  sedan  de  vid  basen  afbrutits,  utgå  i  handeln  som  skostift. 

På  senare  tid  har  jernet  ej  mindre  än  brons  och  zink  börjat  allt  mera 
användas  för  tillverkning  af  hvarjehanda  gjutna  konstalster  samt  denna  vackra, 
metallurgiska  konstgren  vunnit  en  allt  större  utbildning.  Medan  Berlin  redan 
länge  genom  en  mängd  sirliga  nipper  och  bijuteriarbeten  visat,  hur  form  ful  1- 
ändadt  gjutjernet  förmår  återge  de  finaste  partier,  lemna  nu  mera  åtskilliga 
gjuterier  i  Tyskland,  Frankrike  och  England  utmärkt  vackra  gjutna  konst- 
saker i  större  format,  såsom  statyetter,  pelare,  kandelabrar,  urnor,  kaminer, 
bordskifvor    och    andra    husgerådssaker,   altarkärl,   ornament  af  allahanda  slag 


Fig.  49.     Gjuten  tallrik  från  det  stolbergska  jern verket  på  Harz. 

o.  s.  v.  I  Tyskland  och  må  hända  hela  verlden  främst  i  denna  konstindustri 
står  det  stolbergska  jernverket  vid  Ilsenburg  på  Harz,  hvars  alster  utmärka 
sig  för  sin  ovanliga  skönhet  och  sin  redan  vid  gjutningen  erhållna  fint  ut- 
präglade form. 


Jernets  förtenning,  förzinkning,  emalj ering  o.  s.  v.  Jernets  och  sy- 
rets böjelse  för  hvarandra  gör  oss  mycket  förfång,  emedan  hon  alstrar  rosten, 
till  hvars  bekämpande  vi  i  allmänhet  är  o  illa  nog  rustade.  Tackjernet  rostar 
ändå  lättare  än  den  smidbara  metallen.     För  våra  stålinstrument,  i  synnerhet 
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de  skärande,  liar  man  näppeligen  något  annat  tillförlitligt  skyddsmedel,  än  de- 
ras förvarande  i  fullkomligt  torr  luft,  ehuru  visserligen  redan  deras  polityr  till 
en  icke  obetydlig  grad  försvårar  rostbildningen.  Men  alla  andra  stål-  och 
jernartiklar  kunna  i  mer  eller  mindre  grad  skyddas  genom  deras  öfverdragande 
med  hvarjehanda  andra  ämnen,  såsom  het  stenkolstjära,  oljefärg,  fernissor  m.  m. 
Genom  s.  k.  brunering  af  gevärspipor  och  äfven  åtskilliga  andra  jernvaror 
låter  man  det  onda  stäfja  sig  sjelft,  i  det  man  genom  metallytans  etsning  med 
jernklorid,  salpetersyra  m.  fl.  ämnen  der  med  full  afsigt  bildar  ett  mycket 
tunt,  men  tätt  lager  af  oxideradt  jern,  som  skyddar  det  inre  från  all  vidare 
förrostning.  Ett  temligen  ofta  användt  medel  är  jernets  öfverdragande  med 
ett  tunt  lager  af  någon  annan  metall,  som  ej  så  lätt  syrsattes.  I  synnerhet 
har  tenn  redan  i  flera  århundraden  härtill  användts,  bland  annat  och  framför 
allt  vid  den  vigtiga  tillverkningen  af  fört  en  t  a  jernbleck. 

Emedan  tennet  endast  häftar  på  en  fullkomligt  ren  metallisk  yta,  ned- 
läggas jernblecken,  som  skola  förtennas,  sedan  man  förut  genom  deras  glödgning 
i  slutna  tackjernslådor  gjort  dem  mjuka  och  smidiga,  i  utspädd  svafvelsyra, 
eller  syradt  gröpe,  eller  träättika,  hvarefter  de  genom  omsorgsfull  skurning  och 
tvättning  med  sand  och  vatten  erhålla  en  från  alla  oxidhinnor,  smuts  m.  m. 
fullkomligt  ren,  grå,  ej  glänsande  yta,  samt  i  detta  skick  förvaras  i  rent, 
kallt  vatten  till  det  ögonblick,  då  förtenningen  skall  börja. 

Denna  process  försiggår  i  sju  utmed  hvarandra  uppstälda,  fyrkantiga 
tackjernspannor,  livar  och  en  försedd  med  sin  särskilda  eldinrättning.  Den 
första  pannan  innehåller  het  palmolja  och  något  smält  talg,  den  andra  smält 
jernhaltigt  tenn,  den  tredje  smält  något  renare  tenn,  den  fjerde  smält  möjligast 
rent  tenn,  den  femte  het  palmolja.  Den  sjette  pannan  är  tom  och  öfver  bott- 
nen försedd  med  ett  jerngaller,  medan  den  sjunde  endast  på  bottnen  innehåller 
ett  tunt  lager  af  smält  tenn.  Alla  tennbaden  äro  skyddade  för  luften  genom 
ett  lager  af  palmolja  eller  smält  talg. 

Först  inställas  blecken  i  den  första  pannan,  der  de  få  stå,  tills  all 
fuktighet  afdunstat,  hvarefter  de,  öfverdragna  med  ett  fettlager,  flyttas  till 
andra  pannan,  der  å  deras  yta  bildas  en  legering  af  jern  och  tenn,  medan 
tillika  något  af  jernet  upplöses  i  tennbadet.  De  nedställas  sedan  i  den  tredje 
pannan,  som  är  något  mindre  varm.  Här  upplöses  i  tennbadet  en  del  af  lege- 
ringen, och  i  stället  erhålla  blecken  ett  renare  och  äfven  jemnare  tennöfver- 
drag,  hvarefter  de  ett  i  sönder  läggas  på  en  mellan  pannorna  befintlig  varm 
tackjernshäll,  der  med  en  borste  det  öfverflödiga  tennet  på  begge  sidor  afstry- 
kes.  Nu  neddoppas  de  helt  hastigt  i  den  fjerde  pannan,  för  att  der  erhålla 
ett  tunt  öfverdrag  af  det  renaste  tenn,  och  ställas  sedan,  medelst  ett  galler 
skilda  från  hvarandra,  i  den  femte  pannan,  innehållande  palmolja,  för  att  ten- 
net må  bättre  utjemna  sig  öfver  hela  deras  yta  och  det  öfverflödiga   afsmälta. 

Stor  uppmärksamhet  är  här  af  nöden  så  väl  i  afseende  å  oljbadets  tem- 
peratur, som  den  rätta  tidpunkten,  då  blecken  böra  derutur  upptagas,  emedan 
eljest  lätt  inträffar,  att  för  mycket  tenn  afsmälter.  Det  feta  ämnet,  som  un- 
der hela    processen   från    den  ena  pannan  till  den  andra  ledsagar  blecken  och 
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har  till  närmaste  uppgift  att  skydda  jernet  och  tennet  för  oxidering,  bidrar 
äfven  mot  slutet  af  processen  till  en  mera  samtidig  afsvalning  af  de  båda  me- 
tallerna, hvarigenom  man  undviker  de  sprickor  i  förtenningen,  som  skulle  upp- 
stå, om  tennet  förr  afkyldes. 

Från  oljbadet  flyttas  blecken  i  den  sjette  tomma  pannan,  för  att  svalna, 
men  erhålla,  då  utefter  sin  undre  kant  en  tjockare  rand  af  stelnadt  tenn,  som 
åter  afsmältes  genom  bleckens  neddoppande  i  den  sjunde  pannan.  För  att  be- 
frias från  det  feta  ämnet,  gnidas  blecken  sedan  med  kli  och  krita,  hvarefter  de 
slutligen  med  flanell  afputsas  till  fullfärdig  vara. 

Somliga  artiklar  blifva  först  färdigsmidda  och  sedan  förtennade.  Så  är 
t.  ex.  fallet  med  de  förtennade  bleckskedarna.  Invändig  förtenning  af  gjutna 
kokkärl  m.  m.  är  nu  mera  ej  så  allmän  som  deras  emaljering.  Förtenning  på 
våta  vägen,  s.  k.  h  vit  kokning,  begagnas  i  allmänhet  endast  för  smärre 
brons-  och  messingssaker. 

Tennet  skyddar  jern  mot  förrostning  endast  så  länge  det  väl  täcker  öfver 
allt.  Om  på  någon  enda  punkt  förtenningen  fattas,  börjar  jernet  der  i  följd 
af  galvanisk  inverkan  rosta  ganska  hastigt.  Man  har  nämligen  då  en  af  de 
tre  ämnena  jern,  tenn  och  vatten  bestående  galvanisk  kedja,  hvari  jernet  är 
den  elektropositiva  metallen  och  följaktligen  besitter  stor  kraft  att  på  vatt- 
nets bekostnad  syrsätta  sig.  Då  man  nu  visste,  att  zink  förhåller  sig  till  de 
andra  tunga  metallerna  elektropositivt,  och  dessa  således  i  beröring  med  ho- 
nom skyddas,  medan  han  oxideras,  låg  den  tanken,  att  man  borde  för- 
zink a  jernet,  ganska  nära  till  hands,  och  det  förzinkade  jernet  fick  namn  af 
g  al  v  an  is  era  dt  jern,  hvilken  benämning  således  ej  skulle  utmärka,  att  zink- 
öfverdraget  vore  en  galvanisk  fällning,  men  väl  att  jernet  genom  detta  öfver- 
drag  vore  liksom  stäldt  under  galvaniska  strömmars  beskydd.  Man  fann  dock, 
att  äfven  zinköfverdraget  endast  förmår  skydda,  när  det  bildar  en  väl  sam- 
manhängande betäckning,  eller  att  jernet  äfven  nu  rostar  på  sådana  ställen,  der 
det  är  åtkomligt  för  vatten  och  luft.  Men  utom  det  att  förzinkning  skyddar 
fullt  lika  bra  som  förtenning,  är  derjemte  zink  både  en  hårdare  och  billigare 
metall  än  tenn,  hvarför  ock  nu  mera  förzinkning  användes  i  temligen  stor 
skala  på  t.  ex.  telegraf-  och  lintråd,  skrufvar,  spik,  ankarjern,  bleck,  kulor 
m.  m.   Hon  utföres  på  hufvudsakligen  följande  sätt: 

Sedan  det  i  fråga  varande  materialet  genom  betning,  skurning  o.  s.  v. 
erhållit  en  ren,  oxidfri  yta,  ger  man  det  först  på  våta  vägen  ett  ganska  tunt 
zinköfverdrag,  som  för  processens  senare  afdelning  är  af  stor  vigt,  och  detta 
tillgår  sålunda,  att  det  som  skall  förzinkas  nedlägges  för  en  eller  annan  mi- 
nut i  en  lösning  af  zinkklorid,  som  blifvit  försatt  med  en  liten  portion  sal- 
miak.  Ögonblickligen  börjar  då  ett  kemiskt  utbyte  mellan  de  båda  metallerna. 
Jern  upplöses,  och  i  stället  afsätter  sig  zink.  Det  sålunda  med  en  fin  zink- 
hinna öfverdragna  jernstycket  upptages  ur  zinklösningen,  lägges  på  en  upphettad 
häll,  för  att  alldeles  torka,  och  neddoppas  sedan,  ännu  hett,  i  smält  zink.  När 
det  efter   en  liten  stund  hunnit  antaga  zinkbadets  höga  temperatur,  lyftes  det 
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åter   upp    ur   badet,    den   öfverflödiga    zinken   afskakas,    och  nu    är   den  s.  k. 
galvaniseringen  skedd. 

På  liknande  sätt  kan  jern  äfven  öfverkoppras,  en  metod  som  dock, 
liksom  det  likartade  förfarandet  att  öfverdraga  jernet  med  bly,  hittills  synes 
ha  blifvit  föga  utöfvad  och  mest  användts  för  att  med  ett  öfverdrag  af  koppar 
skydda  den  grofva  skeppsspiken  för  sönderrostning. 

Utom  nu  beskrifna  metoder  att  skydda  jernet  har  man  slutligen  äfven 
gl  åser  in  g  eller  emalj  er  in  g,  hvilken  i  synnerhet  användes  så  väl  i  gjutna, 
som  ock  på  senaste  tid  i  de  af  smid  t  jern  eller  stål  tillverkade  kokkärl. 
Emedan  vid  vanlig  matlagning  jernmetallen  angripes  till  och  med  af  de  svaga- 
ste syror  och  ger  maten  en  mörk  färg  samt  ofta  äfven  en  obehaglig  smak,  ha 
många  försök  blifvit  gjorda  att  dels  genom  kokkärlens  glasering  invändigt,  dels 
genom  deras  förtenning,  undvika  dessa  olägenheter.  Såsom  vi  redan  sett,  är  för- 
tenningen af  stångjern  ingen  ny  uppfinning;  svårare  var  det  att  förtenna  gjut- 
jernet,  och  ehuru  man  på  senare  tid  lyckats  öfvervinna  äfven  denna  svårighet, 
äro  i  allmänhet  förtenta  jernkärl,  som  skola  utsättas  för  en  stark,  ihållande 
hetta,  ej  fullt  lämpliga,  emedan  förtenningen  ofvanför  ytan  af  den  vätska,  som 
kokas,  lätt  blir  for  starkt  upphettad  att  kunna  bibehålla  sig  oskadad. 

Af  denna  anledning  har  i  våra  dagar  tillverkningen  af  glaserade  kärl  tagit 
allt  mera  fart,  men  härvid  hade  man  att  bekämpa  en  annan  allvarsam  svårig- 
het, nämligen  metallens  och  glasyrens  olika  utvidgning  och  sammandragning  i 
värme  och  köld,  hvilket  vållade,  att  den  senare  sprack  sönder  och  föll  delvis 
af.  Efter  otaliga  försök  ha  dock  åtminstone  några  enskilda  fabriker  nu  mera  sa 
uppöfvat  denna  tillverkning,  att  varaktigheten  af  deras  glaseringar  vunnit  all- 
mänt erkännande.  För  glasyrens  beredning  har  man  inånga  recept,  som  dock 
alla  öfverensstämma  deruti,  att  man  efter  kärlets  betning  invändigt  samt  skur- 
ning och  afsköljning  först  anbringar  en  billigare,  mycket  trögsmält  grundmassa 
samt  sedan  ofvanpå  henne  en  annan  finare  täckmassa,  som  vid  upphettningen 
smälter  till  ett  glas  eller  en  emalj.  Till  grundmassan  använder  man  qvartsmjöl, 
borax,  lera,  fältspat,  gips,  kalk  o.  s.  v.,  som,  efter  eller  utan  en  genom  upphett- 
ning åstadkommen  hopsintring,  sammanmalas  och  slammas  samt  i  form  af  en 
tunn  deg  utbredas  öfver  kärlets  insida.  Sedan  denna  grundmassa  blifvit  fast- 
bränd, pålägges  och  fastsmältes  täckmassan,  som,  med  undantag  af  lera,  fältspat 
och  liknande  ämnen,  innehåller  ungefärligt  samma  beståndsdelar  som  grundmas- 
san, men  i  sådan  proportion,  att  hon  vid  lagom  hög  temperatur  smälter.  Ofta 
tillsättes  dessutom  tennoxid,  hvitt  glas  o.  s.  v.  Täckmassans  särskilda  bestånds- 
delar undergå  alltid  ofvan  sagda  förberedande  hopsintringsprocess  med  derpå 
följande  finmalning  och  slamning. 

Efter  att  sålunda  ha  i  korthet  beskrifvit  de  vanligaste  sätten  att  söka 
hindra  jernets  röstning,  fordrar  dock  rättvisan  det  erkännande,  att,  ehuru  vis- 
serligen jernrosten  i  de  flesta  fall  är  till  större  eller  mindre  men,  man  dock 
för  ingen  del  alltid  skyr  henne  såsom  någonting  ovilkorligen  skadebringande. 
Ej  sällan  blir  hon  tvärtom  ett  ganska  vigtigt  tekniskt  hjelpmedel.  Så  är 
t.  ex.  i  hög  grad   fallet  vid  hopsättandet  af  de  stora  lufttäta  plåtcylindrarna, 
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hvari  vid  lysgasfabrikerna  gasen  uppsamlas,  samt  vid  byggandet  af  jernfartyg. 
Af  ven  det  mest  noggranna  mekaniska  arbete  kan  härvid  omöjligen  åstadkomma, 
livad  jernrosten  på  det  allra  lättaste  sätt  förmår  uträtta.  Man  fuktar  plåt- 
foga  nia  med  någon  vätska,  som  befordrar  rostbildningen,  och  dessa  fogar  bli 
härigenom  så  fullkomligt  täta,  att  de  under  långvarig  tjenstgöring  ej  genom- 
släppa den  allra  minsta  portion  gas  eller  vatten.  På  samma  kemiska  princip 
grundar  sig  ock  användningen  af  det  s.  k.  jernkittet,  som,  bestående  af  fuk- 
tadt  jernfilspån  jemte  åtskilliga  andra  tillsatser,  såsom  svafvelsyra,  ättiksyra, 
svafvel,  salmiak,  lera  o.  s.  v.,  har  den  egenskapen  att  rosta  ganska  hastigt 
och  vid  denna  röstning  svälla  ut  till  en  större,  alldeles  tät  och  slutligen  sten- 
hård massa.  Nyberedt,  är  det  alltså  ett  förträffligt  medel  att  göra  fullkomligt 
tätt  i  rörledningar  och  ångpannor  m.  m.,  att  gifva  ankarjernen  stadigt  fäste 
i  de  borrade  hålen  o.  s.  v. 


I  det  föregående  ha  vi,  så  vidt  ett  i  förhållande  till  det  rika  ämnet  trångt 
begränsadt  utrymme  medgifvit,  framlagt  det  väsentligaste,  som  kunde  vara  att 
säga  angående  jernets  utbringande  ur  malmen  och  derpå  följande  mera  ome- 
delbara bearbetning  i  någondera  af  dess  tre  hufvudformer.  Yi  skola  dess- 
utom framdeles  vid  beskrifningen  af  några  särskilda  yrken  få  tillfälle  att  när- 
mare följa  den  fortgående  omgestaltningen  af  detta  allmännyttiga  ämne.  Men 
ännu  återstår  dock  att  taga  en  sista  allmän  öfverblick  af  det  vidt  utbredda, 
bördiga  fältet  och,  utan  att  längre  dröja  vid  det  alldagliga,  allbekanta,  der 
låta  ögat  hvila  vid  ett  eller  annat  praktfullare  alster.  Dock,  äfven  det  all- 
dagliga antar  under  olika  förhållanden  högst  skiftande  uttryck,  och  detta  går 
till  och  med  så  långt,  att  livad  den  ene  betraktar  som  en  alldaglig  sak, 
får  en  annan  med  sina  ögon  aldrig  se.  Visserligen  genomkorsa  nu  jernbanor 
länderna  i  alla  riktningar,  i  stad  och  by  förkunnar  lokomotivet  med  högljudd 
stämma  jernets  väldiga  makt,  men  ett  helt  annat  intryck  af  denna  metalls 
stora  betydelse  gifva  dock  de  centrala  handelsplatserna,  der  ofantliga  massor 
af  arbetadt  jern  i  form  af  konstalster,  husgeråd  och  allahanda  redskap  slå  oss 
med  förvåning,  och  sjöstäderna,  der-  fartyg  af  jern  komma  och  gå  samt  stång- 
jernet  lastas  och  lossas,  eller  de  trakter,  der  masugnar  flamma,  eller  de  indu- 
strins hembygder,  der  metallen  omdanas  till  en  oändlighet  af  olika  ting  för 
dagligt  bruk  och  till  konstfullt  sammansatta,  ofta  jättelika  maskiner,  eller  slut- 
ligen de  orter,  der  dessa  samma  maskiner  dagen  om  träla  i  menniskans  tjenst, 
för  hennes  räkning  spinna,  väfva,  trycka,  hyfla,  såga,  skära,  pressa,  sy,  med 
ett  ord,  förrätta  en  nästan  oräknelig  mångfald  af  värdefullt  arbete. 

Det  är  obestridligt,  att  i  alla  jernframbringande  länder  tillverkningen  är 
stadd  i  en  ständigt  fortgående  utveckling  och  tillika,  hållande  jemna  steg  med 
förbrukningen,  antar  allt  större  omfång.  Ty  ökades  ej  efterfrågan  på  jern  och 
stål  i  samma  förhållande  som  tillverkningsbeloppet,  måste  naturligtvis  ett  bety- 
dande prisfall  inträda,  hvilket  dock,  om  man  undantar  mer  eller  mindre  till- 
fälliga vexlingar,  ej  är  fallet. 
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II vilket  omfång  jernindustrin  erhållit,  kan  läsaren  lätt  finna  redan  af 
nedanstående  ungefärliga  uppgifter  öfver  tackjernstill verkningen  1871.  Nämda 
år  blåstes  nämligen  i 

Det  britiska  riket 162  500  000  centner 

Förenta  staterna 47  800  000        » 

Frankrike 33  750  000 

Tyskland   31250000        » 

Belgien   22  400  000        » 

Österrike  1 1  250  000        » 

Ryssland    8  250  000 

Sverige  7  000  000 

Italien 1  875  000        » 

Spanien 1800  000        » 

Denna  tabell  utgör  visserligen  ej  någon  fullt  tillförlitlig  måttstock  för 
bedömandet  af  jernindustrins  olika  omfattning  i  cle  särskilda  länderna,  men  i 
rundt  tal  torde  man  dock  kunna  antaga,  att  hela  den  årliga  tyska  och  öster- 
rikiska jerntillverkningen  endast  utgör  en  fjerdedel  af  årstillverkningen  i  det 
britiska  riket,  hvilket  sedan  hundra  år  tillbaka  genom  kraftig  företagsamhet  och 
klok  användning  af  de  naturliga  företräden,  som  der  stodo  till  buds,  tagit  för- 
steget framför  hela  den  öfriga  verlden  i  nästan  allt,  som  angår  jernets  till- 
verkning och  förädling.  Men  Tyskland,  den  europeiska  jernindustrins  forna 
stamhem,  lyckas  dock  efter  hand  göra  sig  allt  mera  oberoende  af  engelsk 
öfverhöghet  ocli  täflan.  Den  ena  efter  den  andra  af  sådana  engelska  artiklar, 
som  förut  endast  England  ansågs  kunna  lemna,  försvinner,  undanträngd  af 
motsvarande  inhemskt  fabrikat,  ur  den  tyska  marknaden.  Men  icke  blott  på 
tysk  mark,  utan  .äfven  på  öfriga  handelsplatser  i  gamla  och  nya  verlden 
håller  tysk  tillverkning  allt  mera  stånd  mot  den  engelska.  Aachens  och  Iser- 
lohns  synålar  äro  fullt  jem förliga  med  de  engelska  och  lika  afsättliga.  Tysk- 
lands eggstålsvaror  bana  sig  allt  mera  väg  i  utlandet.  Pianosträngar  af  stål, 
en  vara  för  hvilken  hela  verlden  länge  skattade  till  engelsmännen,  införas  ej 
vidare  till  Tyskland,  som  nu  tar  hela  sitt  behof  från  österrikiska  och  preus- 
siska verkstäder.  De  tyska  jern vägarna  ha  redan  länge  varit  oberoende  af 
England.  Den  tid,  clå  Tyskland  derifrån  köpte  lokomotiv  och  skenor,  är  förbi, 
tyskarna  tillverka  nu  sjelfva  bättre  och  mera  varaktiga  skenor,  och  de  stora 
mekaniska  verkstäderna  i  Berlin,  Chemnitz,  Wien,  Miinchen,  Augsburg,  Ess- 
lingen m.  fl.  ställen  förse  icke  blott  de  tyska  jernvägarna,  utan  af  sätta  sina 
lokomotiv  äfven  på  Schweiz,  Frankrike,  Ryssland,  ja,  till  och  med  Indien. 
Enligt  officiela  berättelser  f unnos  på  samtliga  tyska  och  österrikiska  jernvägar 
vid  1861  års  slut  4  051  lokomotiv,  hvaribland  3  303  inhemska,  281  engelska, 
189  från  Belgien,  59  från  Frankrike,  53  amerikanska  och  166  utan  uppgifven 
tillverkningsort.  För  närvarande  ställer  sig  denna  proportion  ännu  förmån- 
ligare för  den  tyska  industrin. 

Jernet  besitter  en  ofantlig,  en,  som  det  tyckes,  alldeles  outtömlig  täflings- 
kraft.     Medan    nationerna  i   och  genom  iernet  inlåta  sig  med  hvarandra  i  den 
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mest  omfångsrika,  ehuru  ej  blodspillande  täflan  på  det  tekniska  området,  och 
medan  på  slagfälten  en  täflan  på  lif  och  död  i  jernets  och  stålets  bästa  an- 
vändning gör  sig  gällande,  täflar  jernet  sjelft  allt  ifrån  sitt  första  uppträdande 
med  en  mängd  andra  material:  det  undanträngde  alla  forntidens  verktyg  af 
sten,  koppar  och  brons,  och  i  våra  dagar  har  det  tillfogat  bronsen  nya  neder- 
lag på  ett  område,  der  man  haft  skäl  att  anse  honom  oöfvervinnerlig,  nämligen 
kanon-  och  klockgjuteriets.  Redan  länge  har  träet  fått  ge  vika  för  jernet,  men 
detta  undanträngande  fortgår  nu  med  ökad  hastighet.  Ingen,  som  minnes  åt- 
minstone några  årtionden  tillbaka,  kan  vara  blind  för  den  småningom  skeende 
förändring,  som  haft  till  följd,  att  en  mängd  bygnadsmaterial  och  åkerbruks- 
redskap af  trä  allt  mera  trängts  undan  af  det  vida  mera  ändamålsenliga  jernet. 
Redan  nutidens  jernplog,  detta  så  verksamma  och  kraftbesparande  redskap, 
innebär,  jemförd  med  sina  föregångare,  ett  stort  framsteg,  och  till  landtbru- 
karens  förfogande  stå  nu  mera  äfven  många  andra  utmärkta  nya  redskap, 
hvarom,   så   länge   trä   utgjorde   hufvudmaterialet,  man  ej  ens  kunnat  drömma. 

En  annan  tjenst  af  stigande  betydelse  gör  jernet  i  form  af  rör,  der  trä 
endast  skulle  till  en  ganska  ringa  del  kunna  nödtorftigt  ersätta  metallen.  Den 
som  endast  vandrar  omkring  på  gatorna  i  en  med  allmän  gaslysning  och 
vattenledning  försedd  stad  kan  ej  göra  sig  någon  föreställning  om  de  massor 
af  jern,  som  i  form  af  rör,  och  deribland  hvilka  kolosser!  ligga  under  hans 
fötter.  Man  måste  ha  sett  dem,  när  de  ditfördes  och  nedlades  på  sin  förbor- 
gade plats,  för  att  under  en  lång  följd  af  år  gagna  och  tjena  hundratusentals 
invånare. 

Som  bygnadsämne  ersattes  i  många  fall  ej  blott  träet,  utan  äfven  och 
i  främsta  rummet  stenen  af  jernet,  hvars  öfverlägsenhet  beror  dels  på  dess 
större  styrka,  fasthet  och  uthållighet,  dels  dess  användbarhet  till  en  mängd 
bygnader,  som  med  trä  och  sten  vore  alldeles  omöjliga.  Derför  har  ock  i 
nyaste  tid  en  särskild  bygnadsstil  för  jern  börjat  utbilda  sig,  hvarå  de  be- 
römda, ofta  aftecknade,  ofantliga  industripalatsen,  vinterträdgårdarna,  jernban- 
stationerna  m.  fl.  utgöra  lysande  exempel;  men  härom  har  redan  i  första  ban- 
det af  detta  arbete  blifvit  mera  utförligt  taladt. 

Som  material  för  gjutna  ornament  och  konstalster  har  jernet  i  våra  da- 
gar intagit  en  vigtig  plats,  ehuru  det  visserligen  å  nyo  måst  afstå  en  del  deraf 
åt  zinken.  På  hvarje  industriutställning  har  man  tillfälle  att  beundra  de  allt 
mera  smakfulla,  prydliga,  konstnärliga  former,  hvari  gjutjernet  uppträder. 

För  den  stora  allmänheten  mindre  ögonskenliga,  men  dock  ur  teknisk 
synpunkt  högst  värdefulla  tjenst  er  gör  jernet  vidare  i  form  af  trådlinor,  ty 
under  denna  form  är  det  en  för  vissa  ändamål  till  och  med  ganska  svår  med- 
täflare  åt  hampan.  Sist  nämda  material  var  det  enda  man  kände  till  för  linor 
och  tåg,  tills  man  på  1820-talet  började  vid  bergverken  på  Harz  anställa  för- 
sök att  använda  jerntrådslinor,  hvilka  försök  utföllo  så  gynsamt,  att  det  nya 
fabrikatet  med  ens  tillvann  sig  ett  stort  förtroende,  som  sedan  dess  oafbrutet 
ökats.  Vid  denna  tillverkning  utgår  man  till  en  del  från  andra  grunder  än  vid 
det  vanliga  repslageriet.    Jerntrådarna  skulle  förlora  i  styrka,  om  man  snodde 
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dem  hårdt  tillsammans.  Derför  låter  man  dem  göra  endast  mycket  långsträckta 
vindningar,  i  det  man  snor  6  till  10  stycken  omkring  ett  i  midten  anbragt 
tjaradt  hampsnöre  till  en  s.  k.  part.  Genom  att  sedan  kring  ett  hampsnöre 
på  samma  sätt  sno  tillsammans  i  långsträckt  spiralform  6  till  8  parter  erhål- 
ler man  en  ganska  stark  rundlina;  men  ofta  förbinder  man  medelst  nitar  af 
glödgad  tråd  6  till  8  sådana  rundlinor  bredvid  hvarandra  till  en  platt-  eller 
bandlina,  hvars  styrka  naturligtvis  är  mångdubbelt  större  ocli  ökas  ännu  myc- 
ket mera,  om  i  stället  för  jerntråd  användes  ståltråd. 

Hållfastheten  hos  ordinärt  gro f va  trådlinor  uppgår  ända  till  120  centner, 
och  dessutom  ha  de  en  så  stor  uthållighet,  att  de  kunna  många  år  göra  tjenst. 
Afven  utom  sin  första  bestämmelse  vid  uppfordringsverken  ur  grufvor  äro 
trådlinorna  högst  värdefulla  mekaniska  hjelpmedel.  Ty  liksom  de  för  malm- 
och  stenkolsuppfordringen  ur  djupare  grufvor  äro  hardt  nära  omistliga,  äro  de 


Fig.  50.     Sveriges  förste  monitor  John  Ericsson  pä  stapeln  å  Motala  \eikstads  ^arf  i  Norrköping. 

alldeles  ypperliga  medel  för  mekaniska  krafters  fortledande  på  långa  afstånd, 
ty  intet  annat  ledningssätt  medför  så  ringa  förlust  i  kraft.  Så  t.  ex.  ha  tråd- 
linor visat  sig  fullt  ändamålsenliga  och  pålitliga  till  att  draga  bantåg  uppför 
lutande  plan;  på  Durham-Sunderlandbanan  i  England  drifver  en  ångmaskin  en 
trådlina  utan  ända,  som  uppgifves  vara  50  000  fot  lång,  och  der  således  kraf- 
ten verkar  inom  en  sträcka  af  25  000  fot.  För  fabriker,  som  drifvas  med 
vatten,  ligger  en  betydande  fördel,  vinsten  af  en  större  frihet  vid  val  af  plats 
for  den  första  anläggningen  och  vid  derefter  skeende  utvidgningar,  redan  deruti, 
att  man  utan  synnerlig  förlust  kan  med  all  säkerhet  fortleda  drifkraften  1  000, 
2  000  till  4  000  fot,  att  det  sålunda  ej  möter  någon  svårighet  att  öfverföra 
den  vid  vattenfallet  uttagna  kraften  om  t.  ex.  20,  40,  60  hästkrafter  till  plat- 
ser, dit  hon  på  intet  annat  sätt  skulle  kunna  förflyttas.  För  en  kraftledning 
af  denna  art,  benämd  den  t  el  e  dy  na  miska  kabeln,  erhöll  elsassaren  Him 
på  senaste  parisutställningen  guldmedalj. 
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Mest  storartad  och  följdrikast  bland  de  segrar  jernet  i  våra  dagar  till- 
kämpat sig  är  dock  visserligen  segern  till  sjös  öfver  träet.  Väl  hade  me- 
tallen redan  långt  förut  i  form  af  ankaren,  kettingar  o.  s.  v.  gått  med  öfver 
hafven,  men  ett  helt  skeppsskrof  af  jern,  en  flytande  bygnad,  uppförd  af  ett 
ämne,  som  ej  sjelft  kan  flyta,  var  i  förgångna  tider  någonting  oerhordt.  Sedan 
dock  redan  anbringandet  af  ångmaskiner  för  fartygens  drifvande  med  nödvän- 
dighet framkallat  högst  betydliga  förändringar  i  skeppsbyggeriet,  tvangs  man, 
ju  större  fartygen  efter  hand  gjordes,  i  deras  konstruktion  inlägga  allt  mera 
jern  i  form  af  spant,  plåt,  forhydning  o.  s.  v.,  och  trots  alla  hinder  bröt  sig 
slutligen  den  åsigten  segrande  igenom,  att  hela  skrofvet  borde  byggas  af  me- 
tall, af  jern.  Och  nu  började  inan  bygga  jernfartyg,  det  ena  större  än  det 
andra,  ty  drifkraften  kunde  ju  efter  behag  ökas;  men  Great  e as  t  em  synes 
dock  angifva  den  storhetsgräns,  livarvid  under  nu  varande  förhållanden  det 
torde    vara    rådligast    att    stanna.     När    sålunda   inom   handelsflottorna  jernet 


Fig.  51.     Monitorn  John  Ericsson  för  ankar  å  Stockholms  ström. 


vunnit  fullt  erkännande  som  bygnadsämne,  dröjde  det  dock  ännu  temligen  länge, 
innan  sjömakterna,  egentligen  först  efter  det  senaste  ryska  kriget,  beslöto  sig  för 
att  bygga  örlogsfartyg  af  jern,  och  till  de  med  jern  förstärkta  flytande  batte- 
rierna och  kanonbåtarna  sällade  sig  snart  pansarskeppen  och  monitorerna, 
som,  under  fortgående  täflan  med  de  allt  kraftigare  vordna  skjutvapnen,  er- 
höllo  en  allt  starkare  jernkonstruktion.  Hvilken  revolution  i  sjökrigskonsten 
monitorernas  upptäckare  åstadkommit,  ha  vi  redan  på  annat  ställe,  i  samband 
med  redogörelsen  för  John  Ericssons  öfriga  uppfinningar,  framhållit.  Sverige 
som  har  skäl  att  vara  stolt  öfver  denne  sin  son  har  äfven  efter  honom  upp- 
kallat sin  förste  monitor. 

I  jernets  tre  former:  tackjern,  stångjern  och  stål,  ega  vi  tre  till  sina 
egenskaper  ganska  skiljaktiga  metalliska  ämnen.  Tackjernet  besitter  stor  håll- 
fasthet   mot    både    sönder  tryckning  och  afslitning:  en  stång  af  1  qvadrattums 
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genomskärning  bär  utan  att  brista  ända  till  400  centner  och  derutöfver,  men  det 
är  sprödt  och  saknar  stångjernets  utmärkta  seghet  och  böjlighet.  Stångjernets 
hållfasthet  mot  afbrytning  är  derför  ock  flera  gånger  större  än  tackjernets,  men 
öfverträffas  sjelf  två  till  tre  gånger  af  stålets.  Med  den  stora  täflingskraft  vi 
tillerkänna  jernet  är  det  alltså  intet  under,  att  i  sista  hand  detta  trefaldiga 
ämne  äfven  täflar  med  sig  sjelft.  Och  det  är  i  sjelfva  verket  ingalunda  ovanligt, 
att  för  ett  eller  annat  ändamål  en  ädlare  jernsort  småningom  undantränger  den 
sort,  som  förut  dertill  begagnats.  Gjutna  jernskenor  funnos  blott  i  jernvägarnas 
barndomstid,  då  sådana  vägar  endast  förekommo  vid  stenkolsgrufvorna  och  vag- 
narna drogos  af  hästar,  men  så  snart  jernvägen  blef  det  stora,  allmänna  sam- 


lag. 52.     rins])oncf  i  Östergötland. 


färdsmedlet,  började  man  belägga  honom  med  stångjernsskenor,  ty  under  lokomo- 
tivets tryckande  och  stötande  tyngd  sprang  gjutjernet  sönder  som  glas.  Och  nu 
deremot  nödgas  stångjernet  i  sin  ordning  småningom  ge  vika  för  stålet.  Man 
har  redan  temligen  länge  haft  stålhufvade  jernvägsskenor,  hvarå  endast  den 
öfversta  delen,  hufvudet,  som  är  utsatt  för  den  mesta  nötningen,  innehåller  detta 
hårdare  ämne,  och  vid  hvilkas  tillverkning  en  skenhufvudet  motsvarande  stål- 
platta inlägges  i  skenpaketet,  som  sedan  vtilles  och  utvalsas.  Men  under 
de  senaste  åren  ha  endast  af  stål  bestående  skenor  börjat  användas  och 
fått  allt  större  spridning,  och  ehuru  sådana  spår  visserligen  ej  ännu  genom- 
draga   långa,   sammanhängande  landsträckor,  har  dock  för  kortare  väglängder^ 
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der  i  följd  af  ortliga  förhållanden,  starkare  trafik  o.  s.  v.  slitningen  är  större, 
stålskenans  företräde  blifvit  allt  tydligare  ådagalagdt. 

Afven  vid  brobygnader  och  andra  större  bygnadsverk  var  det  till  en 
början  tackjernet,  som  täflade  med  stenen.  Men  tackjernet  med  sina  so- 
lida konstruktionsformer  är  ett  allt  för  tungt  bygnadsämne  och  har  sin  egen 
ansenliga  tyngd  att  uppbära,  och  i  följd  af  dess  sprödhet  ligger  ej  säl- 
lan gränsen  för  dess  hållfasthet  ganska  nära,  så  att  åtminstone  för  större  bro- 
hvalf  och  dylikt  dess  bärstyrka  ej  skulle  vara  fullt  betryggande.  Det  blef  alltså 
utbytt  mot  stångjernet,  och  man  började  bygga  hängbroar  af  ketting,  tråd- 
linor   och    plåtrör.     Men    nu   är    redan   den    tid   kommen,    då   gjutstålet  upp- 


Fig.  53.     Kanon  från  Finspong. 

träder  som  ett  ännu  lämpligare  brobygnadsmaterial,  ty  i  anseende  till  dess  ännu 
större  hållfasthet  kunna  t.  ex.  brobygnader  för  stål  göras  vida  mindre  tunga, 
ån  om  de  vore  -beräknade  för  jern.  Vid  byggandet  af  de  holländska  stats- 
banorna måste  man  konstruera  plana  broar  med  500  fots  spännvidd,  och  detta 
var  första  gången  gjutstålet,  såsom  det  afgjordt  tjenligaste  ämnet,  blef  på  så- 
dant sätt  användt.  Och  liksom  vid  detta  enskilda  fall  kan  man  äfven  eljest, 
när  helst  stål  användes,  göra  konstruktionen  i  samma  mån  mindre  tung,  som 
stålets  hållfasthet  öfverträffar  hållfastheten  hos  det  ämne,  hvaremot  utbyte 
sker.  Så  t.  ex.  äro  ångpannor  af  gjutstål  utmärkt  varaktiga,  pä  samma  gång 
de    erfordra  endast  hälften  så  tjock  plåt,  som  om  de  hade  blifvit  förfärdigade 
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af  jernplåt.  När  fransmännen  för  första  gången  förde  sina  gjutstalskanoner 
öfver  Alperna,  hade  man  genast  anledning  att  beundra  dessa  vapens  öfverra- 
skande  nätthet,  tills  de  fingo  tillfälle  att  äfven  ådagalägga  sina  öfriga  före- 
träden. 

Vi  se  alltså,  huru  jernet,  som  en  trogen,  hjelpsam,  värdefull  vän,  på 
tusen  olika  sätt  ingriper  i  menniskans  görande  och  sträfvande  samt  väcker 
nya  idéer  och  manar  till  nya  framsteg.  Ock  likväl  finnes  det  väl  knapt  någon 
annan  naturens  gåfva,  hvars  motsträfvighet  att  erbjuda  sin  tjenst  uppnår  jer- 
nets.  Med  ett  oansenligt  yttre  och  äfven  för  det  skarpaste  öga  döljande  sin 
verkliga  natur,  ligger  det  som  malm  under  våra  fötter;  men  menniskoanden 
insåg    eller  anade  åtminstone  dess  värde.     Han  lösgjorde  det  ur  de  fängslande 


Fig.  54.     Munkfors  i  Vermland. 

banden  samt  gjorde  det  genom  sin  fostrande  vård  till  sin  trognaste  och  nyttiga- 
ste tjenare.  Men  visserligen  fordras  för  åtkomsten  af  dessa  jernskatter',  att  man 
är  i  besittning  af  den  för  deras  utbringande  i  stort  erforderliga  hufvudnyckeln: 
stenkolet.  Der  brännmaterialet  ej  ligger  nära  till  hands,  äro  hela  berg  af  jern- 
malm  till  föga  eller  ingen  nytta. 


Ehuru  redan  i  det  föregående  vid  flera  tillfällen  blifvit  antydt,  att  de  bi- 
drag till  jernindustrins  allmänna  utveckling,  som  den  svenska  jernhandte- 
xingen  lemnat,  äro,  i  synnerhet  i  förhållande  till  hennes  jemförelsevis  ringa  om- 
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fång,  hvarken  få  eller  obetydliga,  vilja  vi  dock  i  största  korthet  anföra  ännu 
några  få,  men  talande  bevis  härför  bland  de  många,  som  skulle  kunna  fram- 
läggas. Bland  de  i  detta  hänseende  mera  framstående  jernverken  må  sålunda 
här  nämnas  Fin  spön  g,  hvars  gjutna  kanoner  och  projektiler  äro  bland  det 
yppersta,  som  de  stora  industriutställningarna  i  den  vägen  haft  att  uppvisa, 
och  Munkfors,  vid  hvilket  är  fäst  minnet  af  den  allt  för  tidigt  bortgångne 
F.  Lundin,  som  der  1865  uppförde  sin  berömda  sågspånsvällugn  med  värme- 
regeneratorer och  kondensator  och  dermed  ådagalade,  att  knapt  nog  något 
bränbart  ämne  är  så  uselt,  att  det  ej  kan  med  fördel  användas,  till  och  med 
vid  sådana  tekniska  processer,  der  en  mycket  hög  hetta  är  oundgänglig. 

På  den  långa  listan  öfver  svenska  bergsbruksidkare,  metallurger  och 
bergsmekaniker  finnas  många  berömda  namn,  hvaribland  Sven  Rinmans  och 
Nils   Gustaf  Sefströms  höra  till  de  mest  framstående. 

Sven  Rinman,  född  i  Upsala  l720r 
död  i  Eskilstuna  1792,  har  mer  än  någon  an- 
nan på  sin  tid  genom  praktisk  verksamhet  och 
utgifna  skrifter  bidragit  att  höja  den  svenska 
jernhandteringen.  Sina  ovanliga  anlag  för  me- 
kanik och  bergväsende  fick  han  tidigt  tillfälle  att 
utbilda,  i  synnerhet  genom  anställning  hos  den 
då  varande  myntproberaren  Fischer  i  Stock- 
holm. Redan  som  18-årig  hade  han  sitt  eget 
laboratorium  och  gaf  undervisning  i  prober- 
konsten.  Sedan  han  ingått  som  auskultant  i 
bergskollegiet,  var  han  den  nämde  Fischer,. 
som  nu  blifvit  bergmästare,  följaktig  på  hans- 
embetsresor  i  bergslagerna  och  förvärfvade 
härunder  en  förtrolig  bekantskap  med  allt  hvad 
till  gruf-  och  hyttväsendét  hör.  Redan  nu  får 
han  förtroende  att  uppmäta  grufbottnarna  vid 
Dannemora  och  uppfinner  förbättringar,  bland 
annat  en  sjelfmätare  vid  malmens  uppforsling.. 
På  bekostnad  af  två  af  landets  första  bruksmagnater,  Claes  Grill  och  Carl  de 
Geer,  företog  han  1746  en  resa  till  Belgien,  Tyskland  och  Frankrike,  för  att 
göra  sig  förtrogen  med  nyare  förbättringar  inom  brukshandteringen.  Härunder 
skall  han  någon  tid  arbetat  som  smed  i  Solingen,  för  att  på  praktisk  väg  göra 
sig  bekant  med  tillverkningen  af  de  berömda  klingorna.  Efter  återkomsten 
till  fäderneslandet  1747  på  hösten  börjar  en  tid  af  den  mest  omfattande  verk- 
samhet. Rinman  öfverhopas  med  uppdrag  att  upptaga  grufvor,  bygga  mas- 
ugnar och  hammare,  anlägga  skär-  och  valsverk.  Sin  skapande  och  organi- 
serande förmåga  i  denna  riktning  fick  han  i  synnerhet  tillfälle  att  visa  som 
styresman  för  de  vidsträckta  Helleforsverken,  en  befattning,  hvartill  han  ut- 
nämdes  1749.  Strax  derefter  utnämdes  han  af  bergskollegiet  till  öfvermas- 
mästare.     Med  bröderna    Robsahm    har  han    förtjensten  om  stålförädlingen& 


Fig.  55.     Sven  Rinman. 
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första  införande  i  vårt  land.  Rinraan  sjelf  fick  aldrig  besöka  England,  dit 
hans  håg  lifligt  stod,  men  de  båda  bröderna,  som  med  förtrytelse  sågo,  huru 
våra  bästa  jernsorter  vandrade  ut  till  ShefField,  för  att  derifrån  komma  till- 
baka till  oss  i  form  af  stål,  beslöto,  på  Rinmans  ingifvelse,  att  på  ort  och 
ställe  taga  kännedom  om  det  i  England  använda  sättet  för  brännstålets  fram- 
ställning, som  då  hölls  hemligt.  De  kastade  lott  om  hvem  som  skulle  resa, 
och  lotten  föll  på  den  äldre  brodern,  Johan  Ludvig,  som  också  i  början  af 
1760-talet  reste  till  England,  med  någon  svårighet  skaffade  sig  tillträde  till  ett 
stålverk  och  med  de  der  vunna  insigterna  återvände  hem,  der  den  första  stål- 
ugnen under  Rinmans  ledning  uppfördes  vid  Yisbo  i  Nerike. 

Om  Rinmans  ovanligt  rika  och  omfattande  tekniska  vetande,  hans  klara, 
praktiska  blick  och  sällsporda  skriftställarförmåga  vitna,  jemte  andra  smärre 
skrifter,  hans  »Anledningar  till  stål-  och 
jernförädlingens  förbättrande»,  »Försök 
till  jernets  historia»  och  hans  berömda 
Bergverkslexicon,  h vartill  han  allt 
sedan  1744  samlat  material,  men  som 
först  utkom  1788,  allt  arbeten  som 
ännu  i  dag  ha  i  behåll  full  friskhet 
och  erbjuda  läsaren  otaliga  värdefulla 
upplysningar.  Sina  sista  år  tillbragte 
Rinman  som  direktör  för  Eskilstuna 
fristad,  en  anstalt  för  höjande  af  vår 
jern-  och  stålindustri,  bland  livars  för- 
nämsta skapare  han  varit.  På  torget 
i  denna  vår  jernförädlings  hufvudort 
står  ock  med  full  rätt  hans  bild.  Se- 
dan 1760  direktör  öfver  svart-  och 
grofsmidet,  utnämdes  han  1775  till  as- 
sessor i  bergskollegiet  och  1782  till 
bergsråd.  Redan  1753  hade  vetenskaps- 
akademin kallat  honom  till  sin  ledamot. 

Några  få  år  före  Rinmans  död  föddes  Nils  Gustaf  Sefström  den  2 
juni  1787  i  Usbo  socken  i  Helsingland.  Student  i  Upsala  1807,  blef  han  af 
sin  fader,  som  var  komminister,  ämnad  till  prest  och  förrättade  äfven  någon 
tid  i  hemmet  presterliga  göromål;  men  den  unge  studenten  fattade  dock  snart 
en  så  brinnande  håg  för  fysiska  och  kemiska  studier,  att  han  1809  begaf  sig 
till  Stockholm,  der  denna  hans  böjelse  lättast  borde  finna  näring  och  der  han 
verkligen  var  nog  lycklig  att  komma  i  åtnjutande  af  Berzelius'  undervisning. 
Den  obemedlade  eleven  tillvann  sig  nu  i  så  hög  grad  sin  lärares  aktning  och 
välvilja,  att  denne  ej  allenast  för  honom  öppnade  ett  hem,  utan  ock  bekostade 
hans  ännu  återstående  akademiska  studiebana. 

Efter  aflagd  medicine  licentiatexamen  började  Sefström  1813  sin  bana 
som    praktiserande    läkare    och    tjenstgjorde   några    år  vid  serafimerlasarettet; 


Fig.  5(5.     Nils  Gustaf  Sefström. 
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men  denna  bana  af  bröts  snart,  emedan  hans  håg  allt  mera  drogs  åt  de  kemi- 
ska vetenskaperna,  och  såsom  lärare  deri  har  han  tillbragt  större  delen  af  sin 
verksamma  lefnad.  Denna  verksamhet  började  redan  1812,  då  Sefström  antogs 
till  lärare  i  kemi  och  naturalhistoria  vid  krigsakademin  å  Karlberg  och  adjunkt 
i  kemi  vid  karolinska  institutet.  När  sedan  artilleriläroverket  vid  Marieberg 
inrättades  1817,  blef  han  äfven  der  lärare  i  fysik  och  kemi.  Dessa  tre  be- 
fattningar innehade  han  till  1820,  men  då  öppnade  sig  för  honom  det  arbets- 
fält, der  han  skulle  utveckla  sin  rikaste  verksamhet.  När  nämligen  bergs- 
skolan i  Falun  inrättades,  nämdes  Sefström  utan  förslag  till  hennes  förste 
lärare  och  föreståndare. 

För  en  man  med  hans  rastlösa  nit  och  brinnande  forskningslust  blef  denna 
ansvarsfulla  befattning  så  mycket  mera  ansträngande,  som  hans  helsa  var  bru- 
ten. Men  här  gälde  det  en  stor  ide,  som  måste  förverkligas.  Den  svenska 
bergshandteringen  skulle  erhålla  en  vetenskaplig  grundval,  och  denna  var  äfven 
lagd,  när  Sefström  1838  af  sin  genom  trägen  lärarverksamhet,  ihärdiga  forsk- 
ningar i  bergsvetenskapen  och  många  ansträngande  resor  i  högsta  grad  för- 
svagade helsa  tvangs  att  söka  entledigande    från   sin  befattning. 

I  början  af  år  1839  flyttade  han  nu  till  Stockholm,  der  han  för  ordnades 
till  adjungerad  ledamot  i  bergskollegiet,  erhöll  åtskilliga  andra  mer  och  min- 
dre maktpåliggande  uppdrag  samt  intill  sin  död,  den  30  november  1845,  besörjde 
den  redan  1820  åt  honom  öfverlåtna  redaktionen  af  brukssocietetens  tidskrift 
»Jernkontorets  annaler»,  hvaraf  han  sjelf  författat  en  icke  obetydlig  del. 

Bland  hans  många  arbeten  må  här  i  första  rummet  nämnas  hans  under- 
sökningar om  masugns-  och  färskslaggerna,  ty  genom  det  vetenskapliga  ljus 
dessa  undersökningar  spridde  öfver  de  kemiska  processer,  som  försiggå  i  mas- 
ugnen och  stångjernshärden,  blef  det  för  Sefströms  många  lärjungar  i  första 
och  andra  led  möjligt  att  på  ett  rationelt  sätt  behandla  masmästeri  och  smide. 
Bland  öfriga  arbeten  vilja  vi  endast  anföra  hans  lätta,  praktiska  metoder  att 
profva  jern-  och  kopparmalmen.  Den  sefströmska  ässjan,  för  sin  starka 
smälthetta  af  tyskarna  ofta  kallad  das  teufelsfeuer,  blef  for  jernmalmsprof- 
ningen  ett  alldeles  oskattbart  instrument,  hvars  grundprincip  är  bibehållen  i 
den  till  omfånget  mindre  eggertzska  ässjan,  som  nu  öfver  allt,  der  tack  jern 
tillverkas,  ger  lätt  erhållna,  säkra  och  bestämda  uppgifter  öfver  malmernas 
jernhalt,  masugnsbeskickningarnas  rätta   ordnande  o.  s.  v. 

Sefströms  stora  förtjenster  om  bergshandteringen  vunno  ock  både  hemma 
och  i  utlandet  lifligt  erkännande.  Han  var  ledamot  af  flera  in-  och  utländska 
akademier  och  samfund  samt  erhöll  åtskilliga,  mycket  förmånliga  utländska 
anbud,  som  dock  hans  fosterlandskärlek  förbjöd  honom  att  antaga.  Bruks- 
societeten  tiilstälde  honom  redan  1826  jernkontorets  stora,  medalj  i  guld.  Hans 
elever  läto  öfver  honom  prägla  en  guldmedalj  om  40  dukater,  som  öfverlem- 
nades  till  honom  i  tvä  exemplar  jemte  en  äreskänk,  och  ett  årligt  anslag  från 
brukssocieteten  betryggade  hans  utkomst  under  de  sista  lefnadsåren. 


Fig.  57.     Zinkblendemalmens  röstning  i  flamugn. 

Zink,  kadmium,  kobolt,  nickel,  antimon  och  vismut. 

Zink.  —  Zinkmetallens  historia.  —  Hans  nu  varande  tekniska  värde  och  användbarhet.  — 
Zinkmalmer.  —  Galmeja  och  blende.  —  Malmernas  bränning  och  röstning.  —  Metallens  reduktion 
och  distillering  ur  malmerna.  —  Zinkblendets  tillgodogörande.  —  Zinkens  orenande  med  kadmium, 
jern,  kol  m.  m.  —  Hans  bearbetning  till  plåtar,  bleck,  tråd  m.  m. — Zinkgjutning.  —  Zinkhvitt.  — - 
Kadmium.  —  Dess  beredning  och  användning.  — -Lättsmälta  legeringar. — Kobolt  och  nickeL 
—  Historik.  —  Koboltmalmerna.  —  Beredning  af  koboltoxid.  —  Zaffer  och  smalts.  —  Deras  an- 
vändning. —  De  förnämsta  nickelmalmerna  och  nickelns  metallurgiska  processer.  —  Tillverkning 
af  speis  och  nickelhaltig  skärsten  samt  dessa  ämnens  vidare  behandling.  —  Nysilfver,  packfong 
m.  11.  nickellegeringar.  — ■  Dessa  legeringars  tillverkning  och  användning.  —  Antimon.  — 
Antimonmalmer.  —  Antimonglans.  — ■  Metallens  utbringande  ur  malmerna.  —  Antimonpreparat 
och  antimonlegeringar.  —  Användningssätt.  —  Vismut.  —  Gedigen  vismut.  —  Metallens  utbrin- 
gande och  tekniska  nytta. 


Zink.  Blott  några  få  århundraden  äro  förflutna,  sedan  den  metall  upp- 
täcktes, som  vi  kalla  zink.  Hvad  som  dessförinnan  bar  detta  namn,  var  ingenting 
annat  än  den  af  kolsyra  och  zinkoxid  bestående  zinkmalm,  som  kallas  zink- 
spat  och  i  dagligt  tal  galmeja.  Och  likväl  har  denna  metall,  utan  att  vara 
känd,  sedan  uråldriga  tider  gjort  menniskorna  de  vigtigaste  tjenster,  hvarför 
ock  hans  historia,  egendomligt  nog,  sönderfaller  i  två  afdelningar:  en  äldre,  då 
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han  ännu  var  okänd,  och  en  yngre,  då  hans  metalliska  natur  redan  var  upp- 
dagad. Såsom  framdeles,  när  vi  komma  till  metallen  koppar,  skall  när- 
mare visas,  var  nämligen  zink  redan  mycket  tidigt  en  beståndsdel  i  sådana 
kopparlegeringar,  som  vi  nu  känna  under  benämningen  brons  och  messing.  Det 
är  ingen  brist  på  fornsaker  af  messing,  och  särskildt  på  romerska  messings- 
mynt.  Men  metallarbetarna  nöjde  sig  i  många  århundraden  med  den  erfaren- 
heten, att  en  viss  jord-  eller  bergart,  smält  med  koppar,  gjorde  honom  gul  och 
gjutbar.  Huru  och  hvarför  så  skedde,  synes  ha  varit  dem  ganska  likgiltigt, 
eller  ock  gjorde  de  sig  en  eller  annan  falsk  föreställning  om  det  kemiska  för- 
loppet härvid.  Nog  af,  de  gamla  kände  ej  till  metallisk  zink,  och  den  om- 
ständigheten, att  denna  metall  vid  hög  temperatur  antar  gasform,  förklarar  i 
viss  mån,  att  han  kunnat  undgå  deras  uppmärksamhet.  För  alkemisternas 
spejande  blickar  kunde  det  metalliska  ämnet  visserligen  ej  hålla  sig  alldeles 
iördoldt;  i  sjelfva  verket  omnämnes  det  äfven  af  Basilius  Valen  ti  nus  i  fem- 
tonde och  Paracelsus  i  det  sextonde  århundradet  som  en  särskild,  egendomlig 
kropp,  men  dess  tekniska  nytta  fortfor  dock  att  vara  okänd,  det  ansågs  följ- 
aktligen vara  utan  något  värde  och  blef  till  och  med  stundom  (af  Löhneiss 
ännu  1617)  förvexladt  med  vismut.  Större  uppmärksamhet  synes  man  ha  fäst 
vid  den  lätta  zinkoxiden,  som  vid  upphettning  af  zi rikhaltiga  ämnen  uppsteg 
som  en  hvit  rök  och,  förmodligen  emedan  han  ansågs  något  likna  ulltappar  eller 
snöflingor,  kallades  låna  philosophica  (filosofisk  ull)  och  nix  al  b  a  (hvit 
snö),  hvilken  senare  benämning  genom  en  öfversättarblunder  förtysk ades  till 
weisses  nichts,  som  nu  i  sin  ordning  återgafs  på  latin  med  nihilum  album 
(det  hvita  intet).  Det  var  först  den  berömde  kemisten  Sta  hl,  som  1718  gaf 
den  rätta  förklaringen  öfver  kopparns  förvandling  till  messing,  i  det  han  vi- 
sade, att  gal  mej  an  ej  direkt  förenar  sig  med  kopparn,  utan  först  måste  an- 
taga metallisk  form.  Nu  fingo  kemisterna  till  uppgift  att  framställa  zinkme- 
tallen enbart,  och  emedan  i  fråga  varande  reduktionsprocess,  när  han  utföres  i 
slutna  kärl,  så  att  luften  ej  får  tillfälle  att  å  nyo  syrsätta  eller  förbränna  det 
metalliska  ämnet,  ej  möter  synnerlig  svårighet,  var  det  lätt  förklarligt,  att  man 
ganska  snart  verkligen  lyckades  lösa  denna  uppgift.  Metallisk  zink  från  Kina 
lär  redan  tidigare  ha  öfver  Ostindien  inkommit  i  den  europeiska  marknaden, 
men  emedan  han  då  saknade  efterfrågan,  måste  omsättningen  varit  ganska 
obetydlig  och  näppeligen  sträckt  sig  utöfver  några  enstaka  profsändningar.  Nu 
mera  går  europeisk  zink  i  stor  myckenhet  till  Ostindien. 

Till  en  början  kände  man  zinken  endast  som  en  spröd,  ej  sträckbar 
metall,  som  hvarken  kunde  valsas  eller  smidas,  eller  ens  utan  äfventyr  böjas, 
och  dessutom  var  för  mejseln  och  filen  ett  ganska  dåligt  material  att  bearbeta. 
Till  någon  betydande  teknisk  användbarhet  tycktes  en  sådan  metall  ha  föga 
utsigt,  och  dock  ha  sedan  början  af  vårt  århundrade  hans  förhållanden  gestal- 
tat sig  så  gynsamt,  att  han  nu  måste  räknas  bland  de  vigtigaste  metallerna. 
Först  kom  upptäckten  af  galvanismen,  som  stälde  zinken  högst  bland  de  elek- 
tropositiva  tunga  metallerna.  Från  denna  plats  kan  han  aldrig  undanträngas; 
dugde   han    ock  till    ingenting   annat,    skulle   redan  hans  elektropositiva  egen- 
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skaper  göra  honom  alldeles  oumbärlig.  En  ganska  betydlig  del  af  den  zink, 
som  nu  årligen  tillverkas,  förbrukas  i  de  galvaniska  batterierna  vid  telegraf- 
stationer, i  fabriker  och  laboratorier  af  hvarjehanda  slag  och  offrar  der  sin 
metalliska  tillvaro  på  frambringandet  af  elektriska  strömmar. 

Men  oberäknadt  denna  hans  redan  förut  på  ett  annat  ställe  afhandlade 
vigtiga  bestämmelse  har  han  en  ännu  högre  teknisk  betydelse,  som  förskrifver  sig 
från  år  1805,  då  engelsmännen  Hobson  och  Sylvester  upptäckte  hans  märk- 
liga egenskap  att  mellan  vissa  temperaturgrader  antaga  en  smidighet,  som  man 
förut  omöjligen  kunnat  tilltro  honom.  Ofvanför  vattnets  kokpunkt,  mellan 
100  och  150  grader,  och  fullständigast  vid  120  grader,  förlorar  metallen  genom 
varsam  behandling  under  hammaren  sin  bladigt  kristalliniska  textur  och  blir 
så  smidig,  att  han  sedan  kan  valsas,  smidas  och  dragas  till  tråd.  Och  efter 
denna  behandling  bibehåller  han,  äfven  sedan  han  svUlnat,  sin  mjukhet  och 
böjlighet,  men  vid  starkare  upphettning  gå  dessa  egenskaper  åter  förlorade, 
och  metallen  blir  då  så  spröd,  att  han  under  hammaren  faller  sönder  i  styc- 
ken, ja,  till  och  med  kan  pulveriseras. 

Genom  den  sålunda  ernådda  möjligheten  att  valsa  zinkplåt  öppnades  för 
denna  metall  ett  stort  förbrukningsfält,  men  vida  större  var  dock  den  förbruk- 
ning han  fick  derigenom,  att  man  öfvergaf  det  gamla  sättet  att  tillverka  mes- 
sing  och  i  stället  direkt  smälte  koppar  och  zink  tillsammans. 

Anda  till  för  nära  tretio  år  sedan  stannade  det  hufvudsakligen  vid  dessa 
båda  användningssätt,  och  till  och  med  ännu  då  hade  zinkplåten  att  kämpa 
för  sin  tillvaro.  Han  hade  ännu  ej  lyckats  erhålla  sin  nu  varande  goda  be- 
skaffenhet, han  brast  oftast  af  redan  vid  den  första  böjningen  fram  och  till- 
baka, och  i  sjelfva  zinklandet  Schlesien  visade  man  en  viss  försagdhet  i  fråga 
om  hans  användning  som  taktäckningsämne.  Hans  äldsta,  temligen  allmänna 
användning  i  dessa  trakter  som  bygnadsämne  såg  man  i  form  af  de  zinkbe- 
slagna  yttre  fönsterkarmarna.  Zinkverken  hade  ännu  åtskilligt  att  lära,  men 
de  lärde  sig  ock:  den  vara  de  lemnade  blef  allt  bättre  och  mjukare.  Som 
t  ak  plåt  och  äfven  eljest  visar  zinken  en  särdeles  stor  uthållighet  mot  väder 
och  vind.  Han  öfverdrar  sig  visserligen  snart  med  ett  fast  qvarsittande  tunt, 
gråaktigt  oxidlager,  men  detta  lager  skyddar  sedan  liksom  en  fernissa,  och 
plåtens  fortgående  förstöring  inåt  genom  metallens  oxidering  samt  regnvattnets 
bortspolande  verkan  på  det  oxiderade  yttre  lagret  sker  sedan  ytterligt  lång- 
samt. En  oxidhinna,  hvars  tjocklek  endast  utgör  en  tretiotusendels  linie,  for- 
drar, enligt  Pettenkofers  försök,  ej  mindre  än  27  år  för  att  af  regnet  bli  all- 
deles bortspolad,  och  alltså  borde  ett  tak  af  zinkbleck,  hvilkas  tjocklek  endast 
vore  en  sjettedels  linie,  ega  bestånd  i  hundratals  år.  1  England,  Frankrike 
och  Belgien  äro  nu  mera  zinktaken  mycket  allmänna,  och  de  ha  der  med  heder 
bestått  profvet  mot  våldsamma  oväder.  I  Tyskland  deremot  kommo  dessa  tak 
i  början,  dels  i  följd  af  dåligt  arbete,  dels  af  felaktig  metod  vid  påläggningen,  i 
vanrykte,  och  ännu  i  dag  ha  de  ej  der  börjat  allmänt  begagnas.  För  att  zink- 
taken skola  blifva  pålitliga,  fordras,  att  plåtarna  äro  så  anbragta  på  sitt  un- 
derlag,  att    de  vid    alla  temperaturförändringar    kunna  fritt    och   obehindradt 
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utvidga   och  sammandraga  sig.     De  få  således  ej  vara  direkt  fastnaglade  eller 
fastlödda,  utan  böra  i  stället  medelst  vikning  hållas  qvar  på  sin  plats. 

Under  tiden  sökte  man  äfven  åtskilliga  andra  användningssätt  för  denna 
metall,  och  så  snart  en  ny  metod  tycktes  ha  uppstått,  sprang  mången  gång 
priset  hastigt  upp,  för  att  ej  sällan,  när  de  högspända  förhoppningarna  slogo 
fel,  åter  hastigt  falla.  Sålunda  vexlade  priset  på  en  centner  zink  mellan'  6,50 
och  27  rdr  och  rusade  till  och  med  ända  upp  till  54.  För  närvarande  håller 
det  sig  vanligen  mellan  14  och  16  rdr,  eller  något  högre. 

De  olika  ändamål,  hvartili  zink  användes,  ha  ock  verkligen  efter  hand 
ökats  och  äro  för  närvarande  ganska  många.  Jemte  den  redan  omtalade  stora 
zinkåtgången  i  de  galvaniska  batterierna  och  i  form  af  plåt,  äfvensom  för 
hvarjehanda  kemiska  preparat,  har  han  sin  största  användning  som  tillsats 
till  andra  metaller.  Till  de  gamla  zinklegeringarna  messing  och  brons  ha 
slutit  sig  åtskilliga  nya,  hvaribland  nysilfret  är  ur  teknisk  synpunkt  den 
vigtigaste.  I  skifform  begagnas  han  till  zinktryck,  och  många  fartyg  förhydas 
nu  med  zink  i  stället  för  med  koppar.  I  nyaste  tid  har  man  äfven  börjat  bygga 
skeppsslupar  helt  och  hållet  af  zinkplåt.  Zinktråd,  som  nu  mera  tillverkas  hur 
tunn  man  behagar,  utmärker  sig  genom  sitt  billiga  pris,  sin  uthållighet  mot  för- 
rostning,  sin  lätta  lödbarhet  o.  s.  v.  I  det  dagliga  lifvet  intränger  denna  metall 
allt  mera  i  form  af  hvarjehanda  bleckslagararbeten,  såsom  takrännor,  afloppsrör, 
fönsterlister,  badkar,  tvättfat  m.  m.  Men  för  bevarande  af  ämnen  i  upplöst 
form,  som  skola  tjena  till  mat  och  dryck,  samt  till  och  med  till  vattenbehål- 
lare, är  han  ej  lämplig.  Genom  en  högst  ringa  inblandning  af  upplöst  zink 
få  näringsmedlen  en  vidrig  smak  och  framkalla  äckel. 

Zinkplåt  begagnas  dessutom  ofta  till  ganska  prydliga  kontors-  och  dörr- 
skyltar, växtsignaturer  o.  d.  På  de  senare  är  inskriften  anbragt  med  koppar- 
haltigt  bläck;  i  de  förra  är  namnet  utgraveradt  och  ifyldt  med  ett  svart 
ämne.  Som  indianlager  vid  glättning  af  papper  m.  m.  medelst  valsar  är 
zinkplåt  ett  mycket  varaktigt  och  derför  mångenstädes  anlitadt  material.  Jern- 
bleck  och  jerntråd  bli  till  skydd  mot  förrostning  ej  sällan  förzinkade. 

Zinkmetallens  yngsta  samt  ännu  allt  jemt  i  snabb  tillväxt  stadda  använd- 
ningssätt är  i  form  af  hvarjehanda  gjutna  konstalster  och  nyttighetsartiklar, 
och  slutligen  blir  en  ej  heller  obetydlig  del  af  metallen  omedelbart  efter  hans 
utreducering  ur  malmen  åter  förvandlad  till  oxid,  for  att  under  namn  af  z ink- 
il vi  1 1  utgöra  en  allt  mera  eftersökt  handelsvara.  Till  sistnämda  begge  för- 
brukningssätt  skola  vi  längre  fram  återkomma  och  vilja  nu  först  betrakta 
zinkmalmerna  samt  deras  metallurgiska  behandling  för  zinkens  utvinnande. 

Denna  metalls  mångskiftande  användbarhet  har  på  senare  tid  föranledt 
en  så  snabb  ökning  i  tillverkningsbeloppet,  att  t.  ex.  för  år  1860  beräknats 
följande  tillverkningssiffror: 

Oberschlesien 915  C00  centner 

Den  angränsande  delen  af  Polen 35  000        » 

Zinkbolagen  vid  Rhein  utom  Vieille  montagne 260  000        » 

Transport    1  210  000  centner 
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Transport  1210  000  centner 

Vieille  montagne  (Altenberg) 635  000  » 

Ofriga  belgiska  zinkbolag 225  000  » 

Spanien  ! 35  000  » 

England  175  000  » 

Frankrike  12  000  » 

Österrike   18  000  » 


2  310  000  centner. 


Zinkmalmerna  och  deras  tillgodogörande.  Den  förnämsta  zinkmal- 
men är  gal  mej  an  eller  zinkspat,  som,  i  sin  renaste  form  utgörande  naturlig 
kolsyrad  zinkoxid,  redan  var  af  de  gamla  känd  under  benämningen  kadmia. 
De  största  aflagringarna  af  galmeja  förekomma  nära  Aachen,  på  gränsen  mel- 
lan Tyskland  och  Belgien,  i  Oberschlesien  samt  angränsande  delar  af  Po- 
len. På  begge  dessa  ställen  var  redan  i  forna  tider  denna  malm  föremål  för 
bergsbruk,  och  det  stora  bergverket  vid  Vieille  montagne  (Altenberg)  nära 
Aachen  förskrifver  sig  sannolikt  ända  från  romarväldets  dagar.  Den  gräns- 
trakt, der  detta  och  andra  bergverk  är  o  belägna,  bildar  genom  sin  metall- 
produktion ett  så  odelbart  helt,  att  den  ena  eller  andra  delen  deraf  ej  kan  an- 
ses uteslutande  tillhöra  någotdera  riket,  utan  förvaltas  af  Preussen  och  Belgien 
gemensamt.  Zinktillverkningen  syseisätter  här  vid  pass  6000  arbetare.  Andra 
zinkmalmsfyndigheter  af  mindre  omfång  finnas  vid  Wiesloch  i  Baden,  Stolberg 
nära  Aachen,  Brilon  och  Iserlohn  i  Westphalen,  Raibl  och  Bleiberg  i  Kärnten 
o.  s.  v.  Wieslochgrufvorna  äro  mycket  gamla.  Redan  i  elfte  århundradet  bröt 
man  der  blyglans,  som  var  inlägrad  mellan  den  då  föraktade,  värdelösa  gai- 
mejan.  Vidare  finnes  denna  malm  i  större  eller  mindre  myckenhet  i  England, 
Frankrike,  Spanien,  Ryssland  o.  s.  v.  I  följd  af  bristande  bränsle  utskeppar 
Spanien  stora  malmmängder,  som  nedsmältas  vid  engelska,  belgiska  och  preus- 
siska zinkverk,  bland  annat  af  Vieille  montagne,  hvilket  bolag  äfven  till- 
godogör det  mäktiga  zinkblendelager,  som  förekommer  vid  Ammeberg,  på 
gränsen  mellan  Nerike  och  Östergötland.  Ryssland  tillverkar  nu  årligen  omkring 
40000  centner.  Enligt  nyare  underrättelser  skall  malmtillgången  i  Spanien  vara 
oerhördt  stor,  hvilket,  i  den  mån  grufvorna  vid  de  gamla  bergverken  börja 
blifva  mindre  malmgifvande,  vore  för  zinkindustrin  högst  lyckligt.  1866  upp- 
togos  ur  de  spanska  zinkgrufvorna  öfver  800  000  centner  malm.  I  Oberschle- 
sien lär  zinktillverkningen  redan  vara  i  aftagande,  emedan  tillgången  på  renare 
malm  blifvit  mindre. 

Från  de  fordomdags  brutna  galmejgrufvorna  fördes  malmen  direkt  till 
de  merendels  nära  intill  belägna  messingsfabrikerna,  för  att  der  genast  smäl- 
tas tillsammans  med  koppar.  Men  nu  mera,  då  vid  messingsberedningen  en- 
dast användes  metallisk  zink,  som  låter  lätt  frakta  sig,  äro  smältverken  ej 
längre  tvungna  att  hålla  sig  i  närheten  af  grufvorna. 

Namnet  galmeja  i  vidsträcktare  mening  omfattar  äfven  en  annan  malm- 
sort, som  dock  till  skilnad  från  zinkspaten  vanligen  kallas  kiselgalmeja  eller 
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för  sina  vackra  kristalliseringar  zink  glas.  Denna  malm  förekommer  stundom 
sjelfständigt,  men  vanligen  som  följeslagare  åt  zinkspaten,  då  de  gemensamt 
tillgodogöras.     Han    består   hufvudsakligen    af  kiselsyrad   zinkoxid  och  vatten. 

Vida  mera  allmän  än  dessa  zinkens  syreföreningar  är  svafvelmetallen,  det 
redan  omnämda  zinkblendet,  som  gerna  vill,  så  att  säga,  lägga  sig  i  öfver 
allt  och  derför  oftast  är  mycket  ogerna  sedd.  Som  råämne  för  zink,  har  det 
visserligen  ej  samma  värde  som  galmejan,  men  användes  dock,  samt  på 
sista  tiden  i  mycket  större  omfattning  än  förut.  Englands  nu  varande  ansen- 
liga zinktillverkning  är  emellertid  ej  så  mycket  grundad  på  denna  och  andra 
inhemska  zinkmalmer,  som  förnämligast  på  främmande  galmejmalmer  från 
Spanien  och  andra  länder.  Zinkblendets  kemiska  sammansättning  af  2  delar 
zink  och  1  del  svafvel  synes  visserligen  ganska  inbjudande  till  dess  tekniska 
användning,  helst  det  dessutom  ofta  förekommer  i  mycket  ren  form;  men  svå- 
righeten att  skilja  de  båda  elementen  från  hvarandra  och  de  omständliga  röst- 
ningar, som  dertili  fordrades,  gjorde  hela  processen  så  tung  och  dyr,  att 
zinkblendets  tillgodogörande  länge  gälde  för  att  vara  ett  föga  inbringande, 
mödosamt  arbete.  Men  nu  mera  har  man  under  de  senare  åren  uppfunnit 
sådana  rostugnar,  att  i  dem  zinkblendets  svafvelhalt  kan  till  största  delen  ut- 
jagas, och  härigenom  möjliggjort  blendets  mera  allmänna  användning.  Man 
går  nu  till  och  med  å  nyo  igenom  de  gamla  gråbergsvarpen,  föl'  att  der  upp- 
söka det  förut  förkastade  zinkrika  ämnet. 

Till  zinkmalmerna  ansluter  sig  den  biprodukt,  benämd  ugnsbrott  och 
"kranssvamp,  som  vid  smältning  af  zinkhaltiga  koppar-,  bly-,  jernmalmer  m.  m. 
afsätter  sig  i  de  öfre  delarna  af  ugnschaktet  och  måste  tid  efter  annan  bort- 
stötas. Denna  bildning,  som  hufvudsakligen  består  af  zinkoxid  jemte  något 
bly-  och  jernoxid,  uppkommer  derigenom,  att  zink  i  metallisk  form  förflygtigas 
från  den  nedre  hetare  delen  af  ugnen  och  zinkångorna  sedan  syrsättas. 

Malmbrytningen  i  zinkgrufvorna  sker  för  det  mesta  med  borrning  och 
skjutning,  men  för  lösare  galmejmalmer  begagnas  äfven  hacka  och  kil.  Zink- 
blendet förekommer  redan  i  de  äldsta,  primitiva  formationerna,  t.  ex.  gneis, 
och  de  andra  begge  zinkmalmerna  förnämligast  i  siluriska  och  devoniska,  men 
äfven  ännu  mycket  yngre  bildningar,  der  de  merendels  utgöra  gångar,  lager, 
stockar  eller  körtlar  i  kalksten  och  dolomit.  Den  ena  stora  grufvan  vid  Vieille 
montagne  är  ingenting  annat  än  en  ofantlig  dagbrytning,  som  under  loppet 
af  fem  århundraden  blifvit  nästan  alldeles  läns  och  beräknas  i  rundt  tal  ha 
lemnat  20  millioner  centner  galmejmalm. 

Galmejmalmernas  förberedande  behandling  börjar  vanligen  dermed,  att 
man  låter  dem  ligga  någon  tid  under  bar  himmel,  hvarigenom  de  vittra  sön- 
der, så  att  malm  och  gångart  sedan  kunna  lättare  åtskiljas.  De  fullgoda  malm- 
styckena utplockas  helt  enkelt  för  hand,  medan  den  smärre  malmen,  som  är 
mindre  ren,  undergår  vaskning,  sållsättning,  härdanrikning  m.  m.  Galmejans 
vanligaste  orenande  ämne  är  oxideradt  jern,  som  ofta  förekommer  i  så  stor 
mängd,  att  mineralets  hvita  färg  förbytes  i  gult,  rödt,  brunt  eller  grönt.  Ju 
större  jernhalten    är,  desto    mera  försvåras  malmens  användning,  emedan  det 
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oxiderade  jernet  angriper  de  af  lera  förfärdigade  distilleringskärlen  under  bild- 
ning af  jernrika  slagger.  Sedan  galmejan  blifvit  skrädd  och  anrikad,  under- 
går hon  först  en  ined  vanlig  kalkbränning  närmast  jeinförlig  bränningsprocess, 
som  har  till  ändamål  att  utdrifva  vattnet  och  kolsyran,  hvaremot  zinkbtendet 
fordrar  en  verklig  och  derjemte  ganska  långvarig  röstning,  för  att  blifva  be- 
friadt  från  svaflet  och  förvandladt  till  zinkoxid.  Ty  endast  i  den  mån  detta 
mål  uppnås,  kan  af  blendet  metallisk  zink  erhållas.  Så  väl  med  galmejans 
bränning,  som  zinkblendets  röstning,  afser  man  således  att  förvandla  malmen 
till    zinkoxid.     Hvad    särskildt   galmejan    beträffar,   skulle  visserligen   den  nu 


Tig.  58.  Belgisk  zinkugQ. 

följande  reduktionsprocessen  kunna  utföras  utan  en  sådan  föregående  bränning, 
men  han  underlättas  dock  genom  kolsyrans  och  vattnets  förut  skedda  utja- 
gande, och  malmens  metallhalt  blir  då  bättre  uttagen.  Genom  denna  bränning 
vinnes  dessutom,  att  kiselgalmejan  blir  uppluckrad;  men  det  oaktadt  gör  denna 
malm  ett  mycket  mera  hårdnackadt  motstånd  mot  metallens  utreducerande, 
än  den  egentliga  galmejan.  För  zinkblendet  är  groprostning  ej  användbar, 
emedan  lufttillträdet  då  skulle  blifva  allt  för  otillräckligt,  och  röstningen  sker 
derför  alltid  i  flamugn,  sedan  malmen  först  sönderbokats  till  ett  groft  pulver. 
Denna  s.  k.  slig  förvandlas  småningom  genom  luftens  oxiderande  inverkan  och 
massans  ofta  förnyade  omrörande  (se  titelplanschen)  till  en  blandning  af  zink- 
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oxid  och  svafvelsyrad  zinkoxid,  hvarutur  sedan  genom  temperaturens  stegring: 
till  full  glödgningshetta  svafvelsyran  måste  så  fullständigt  som  möjligt  utdrifvas. 
När  sålunda  malmen,  vare  sig  galmeja  eller  blende,  genom  bränning  eller 
röstning  förvandlats  till  oxid,  är  i  beggedera  fallet  den  reduktions-  och  distil- 
leringsprocess,  som  han  för  metallens  utvinnande  nu  har  att  undergå,  alldeles- 
enahanda.  Dock  bör  dessförinnan  den  i  större  och  mindre  stycken  brända, 
galraejmalmen  slås  finare  och  de  genom  sin  färg  nu  lättare  igenkänliga  jernrika 
stenarna  samt  andra  obehöriga  i  malmen  ingående  ämnen  åtskiljas. 


Fig.  59.     Schlesiska  zinkugnar. 


Zinkoxidens,  liksom  alla  de  öfriga  metalloxidernas,  förvandling  på  metal- 
lurgisk väg  till  metall  åstadkommes  genom  kolets  reducerande  inverkan,  men 
arbetets  gång  är  nu  så  till  vida  olika,  som  den  reducerade  zinkmetallen  ej 
direkt  nedsmälter,  utan  antar  gasform  eller  distilleras  saipt  först  på  något  af- 
stånd  från  distilleringskärlet  afsätter  sig  som  smält  metall.  Och  detta  beror 
derpå,  att  den  hvitglödgningshetta,  hvarvid  zinkoxidens  reduktion  till  metallisk 
zink  försiggår,  ej  är  lägre  än  den  hetta,  hvarvid  zinkmetallen  antar  gasform. 
Zink  smälter  redan  vid  400  grader  eller  ännu  icke  full  glödgningshetta,  och  vid 
börjande  hvitglödgning  kommer  den  smälta  metallen  i  kokning,  och  metallån- 
gorna kunna  nu  fortledas  i  en  kanal,  så  vida  nämligen  den  atmosferiska  luf- 
ten  ej    får   med    dem    komma  i    beröring.     Lemnas    deremot    luften    tillträde, 
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Fig.  60.     Mnffel  för  distil- 
lering  af  zink. 


brinna  ångorna  med  ett  bländande  hvitt  sken  till  zinkoxid,  som  fladdrar  om- 
kring såsom  ytterst  fina  och  lätta  snöhvita  flingor,  bildande  den  förut  omtalade 
»filosofiska  ullen»  eller  det  »hvita  intet».  Vid  denna  distilleringsprocess  är  det 
således  af  yttersta  vigt,  att  luften  hålles  afstängd  samt  att  alla  sådana  till- 
satser, som  ha  syre  att  aflåta,  sorgfälligt  undvikas. 

Den  schlesiska  metoden  att  reducera  och  distillera  zink  är  följar/de. 
Den  brända  gal  mej  an,  utblandad  med  lika  mycket  småkol,  efter  volym  räknadt, 
inlägges  i  eldfasta  lermufflar,  hvaraf  en  finnes  aftecknad  å  fig.  60.  Hvarje 
muffel  är  försedd  med  två  öppningar:  en  nedre,  som 
under  processens  förlopp  medelst  en  eldfast  lerhäll 
hålles  lufttätt  tillsluten  och  b  varigenom  den  efter 
skedd  distillering  öfverblifna  massan  utkaras,  samt 
en  öfre,  som,  sedan  malm-  och  kolblandningen  in- 
skoflats,  tillslutes  lufttätt  medelst  ett  knäformigt  för- 
lag. Såsom  fig.  61  b  b  utvisar,  innehåller  den  schlesi- 
ska ugnen  vanligen  två  rader  muffiar,  hvardera  bestående  af  5—6  stycken. 
Of  vanför  askrummet  B,  som  fortsätter  längs  efter  hela  ugnen,  är  eil  med  rost 
försedd  eldstad,  och  röken  bortgår  genom  Öppningarna  o  o.  Till  bränsle  be- 
gagnar man  stenkol.  De  knäformiga  förlagen  mynna  midt  öfver  deglarna  z  z. 
När  samtliga  muffiar  blifvit  fylda,  upphettas  ugnen  till  hvitglödgningshetta, 
hvarvid  zinken  reduceras  och  öfvergår  i  ångform  till  förlagen,  der  han  åter 
antar  flytande  form  och  rinner  droppvis  ned  i  deglarna.  När  efter  ett  dygn 
vid  pass  distilleringen  är  fullbordad,  fyllas  mufflarna  på  nytt  genom  den  i 
sjelfva  knäet  af  förlagen  befintliga  öppning,  som  eljest  medelst  en  lerskifva 
hålles  lufttätt  tillstängd, 
oc4i  på  samma  sätt  sker 
ännu  en  ny  påfyllning. 
Först  efter  tre  på  hvar- 
andra  följande  distille- 
ringar  tar  man  bort  skif- 
van,  som  fyller  den  ne- 
dre muffelöppningen,  och  l§ij|j§ 
utkarar  det,  som  finnes 
qvar  i  mufflarna.  Denna 
återstod  utgör  nu  en 
blandning  af  kiselsyra 
(till  50  procent  och  ännu  mera,  om  malmen  var  kiselgalmeja),  lerjord,  jern- 
och  manganoxidul,  några  procent  zinkoxid,  stundom  äfven  en  ringa  portion 
blyoxid,  kol  m.  m.  Om  under  sjelfva  processen  en  muffel  går  sönder,  ger  sig 
detta  genast  till  känna  genom  framslående  lågor,  ty  zinkångorna  tränga  då 
fram  och  brinna  i  beröring  med  luften  till  zinkoxid.  Men  äfven  dess  förutan  har 
man  alldeles  tillräckligt  af  oxidbildning.  Zinkoxid  jemte  stelnad  metall  afsät- 
ter  sig  i  mynningen  af  förlaget,  så  att  hon  stundom  alldeles  igentäppes,  och 
blandar   sig    äfven  med  den  i  deglarna  neddroppande  zinken.     Man  uppsamlar 


Fig.  61.     Den  schlesiska  ugnen. 
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så  godt  inan  kan  all  denna  zinkoxid  och  låter  honom  å  nyo  genomgå  nu  be- 
skrifna  process,  sedan  man  dock  först  af  skilt  de  delar  deraf,  som  bildats  ti- 
digast och  ha  en  brungul  färg  samt,  emedan  de  innehålla  kadmium  (se  längre 
fram),  behandlas  som  råämne  för  utvinnande  af  denna  malm. 

Den  på  ofvan  beskrifna  sätt  erhållna  dropp-  eller  råzink  renas  genom 
omsmältning  i  tackjernsdeglar  och  går  sedan  ut  i  verldshandeln  dels  i  form  af 
göten  for  hvarjehanda  tekniska  ändamål,  såsom  brons-  och  messingstillverkning,, 
fabrikation  af  zinkhvitt  o.  s.  v.,  dels  af  valsad  plåt.  Att  så  väl  vid  malmens- 
bränning, som  äfven  och  i  synnerhet  under  sjelfva  distilleringsprocessen,  ej  obe- 
tydligt af  hans  zinkhalt  måste  gå  förloradt,  ligger  i  sakens  natur  och  kan 
på  intet  sätt  förekommas.  För  öfrigt  ställer  sig  denna  förlust  mycket  olikay 
men  torde  i  allmänhet  ej  understiga  3  procent. 

Såsom  redan  blifvit  nämdt,  har  först  i  nyare  tid  zinkblendet  börjat  till- 
godogöras. Detta  är  nu  mera  fallet  i  England,  Belgien  och  Tyskland  m.  fl. 
länder,  såsom  vid  Vieille  montagne,  Stolberg,  Linz  vid  Rhein,  Muhlheim  vid 
Ruhr,  Achenrain  i  Tyrolen,  Davos  i  Graubiinden  och,  i  allra  nyaste  tid,  äfven 
på  många  andra  platser,  ty  sedan  nu  mera  svårigheterna  vid  denna  malms 
användning  blifvit  i  väsentlig  mån  öfvervunna,  och  emedan  blendet  förekommer 
i  naturen  mycket  mera  allmänt  än  galmejan,  kunna  nu  zinkhyttor  mången- 
städes anläggas,  der  någonting  sådant  ej  förut  varit  tänkbart.  Äfven  vid 
Freiberg  har  zinkblendet  börjat  användas.  Ett  annat  zinkverk,  der  blendet 
tillgodogöres,  finnes  vid  Eschweiler  nära  Aachen.  I  allmänhet  torde  den  af 
blende  erhållna  metallen  i  renhet  stå  något  efter  galmejzinken,  men  visst  är, 
att  blendets  zinkhalt  tillvaratages  mycket  mera  ofullständigt  än  galmejans.  På 
några  ställen,  såsom  vid  Freiberg,  begagnas  den  vid  röstningen  bortgående 
svafvelsyrlighetsgasen  till  beredning  af  svafvelsyra. 

Zinken,  sådan  han  förekommer  i  handeln,  och  till  och  med  i  form  af  de 
mjukaste  bleck,  hvaraf  bleckslagaren  tillverkar  sina  zinkvaror,  är  aldrig  fullkom- 
ligt ren.  En  inblandning  af  kadmium  synes  vara  mest  oskadlig,  alldenstund 
förut  i  synnerhet  schlesisk  zink  kunnat  hålla  ända  till  6  procent  af  denna 
metall,  utan  att  hans  sträckbarhet  derigenom  led  något  verkligt  men.  Nu 
mera,  då  kadmiummetallen  till  största  delen  särskildt  tillvaratages  och  använ- 
des, förefinnes  han  i  mycket  mindre  mängd,  aldrig  ens  utgörande  en  procent,, 
i  zinken.  För  att  en  zinksort  skall  kunna  användas  till  zinkhvittberedning, 
måste  han  dock  vara  alldeles  fri  från  kadmium,  emedan  eljest  den  bruna 
kadmiumoxiden  skulle  förstöra  fabrikatets  rena,  hvita  färg.  Det  nästan  aldrig 
felande  blyet,  som  vid  distilleringen  i  fint  fördelad  form  ryckes  med  till  för- 
laget, gör  zinken  mjukare,  men  äfven  mindre  tänjbar;  med  mera  än  7o  procent 
bly  blir  metallen  så  föga  hållfast,  att  han  vid  utvalsning  brister  sönder.  Till 
messing  duger  redan  ej  sådan  zink,  som  innehåller  l/4  procent  bly.  Genom 
råzinkens  omsmältning  i  tackjernspannor  och  gjutning  i  tackjernsformar  kom- 
mer alltid  något  jern  med.  Den  i  handeln  förekommande  zinken  innehåller 
äfven  alltid  något  kol,  som  dock  ej  synes  förändra  zinkens  fysiska  egenskaper. 
Om  denna  kolhalt  ej  är  temligen  obetydlig,  blir  han  till  men,  när  zinken  skall 
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användas  till  beredning  af  ren  vätgas.  Det  bildas  nämligen  då  kolväte- 
gas, som  gör  vätgasen  illaluktande.  Det  samma  gäller  om  antimon  och  ar- 
senik, hvaraf  små  portioner,  som  vid  zinkblendets  röstning  ej  förflygtigasr 
kunna  i  metallen  förekomma.  Denna  kan  ock,  i  fall  vid  hans  omsmältning 
hettan  hållits  för  stark,  vara  orenad  af  sin  egen  oxid.  En  sådan  blandning, 
af  metallisk  och  syrsatt  zink  kallas  förbränd  zink,  ett  ämne  som  hvarken 
duger  till  gjutvaror,  eller  kan  på  annat  sätt  bearbetas.  Man  erhåller  en  renare- 
zink redan  derigenom,  att  man  hvarken  tar  med  det,  som  först  distillerar  öf- 
ver,  eller  det  som  distillerar  sist,  utan  särskildt  uppsamlar  den  zink,  som  midt 
under  processen  kondenseras  i  förlaget.  Eljest  måste  för  vissa  tekniska  eller 
kemiska  ändamål  metallen  raffineras,  hvilket  kan  tillgå  sålunda,  att  den  smälta 
metallen  granuleras  i  vatten  och  metallkornen,  utblandade  med  fjerdedelen  af 
sin  vigt  salpeter,  nedsmältas  i  sluten  degel  eller  å  nyo  öfverdistilleras.  Salpe- 
terns syre  förbränner  nu  kolet  samt  förvandlar  arseniken  och  de  andra  främ- 
mande ämnena  till  oxider,  som  ingå  i  slaggen  och  lemna  zinken   ren. 

Zinkens  förarbetande  till  plåt  sker  på  vanligt  sätt  genom  valsning,  sedan 
han  förut  blifvit  gjuten  i  lagom  stora  skifvor.  Såsom  redan  förut  blifvit 
nämdt,  är  det  i  fråga  om  zink  af  synnerlig  vigt,  att  utvalsningen  sker  vid 
riktig  temperatur,  mellan  100  och  150  grader.  Man  har  derför  till  hands  en 
tillvärmningsugn,  der  arbetsstyckena  gång  efter  annan  å  nyo  inläggas,  tills  de- 
jemt  och  nätt  blifva  så  varma,  att  en  påhäld  vattendroppe  fräser  och  kokar. 
Afven  sjelfva  valsarna  bibehållas  under  hela  arbetstiden  vid  en  temperatur  af 
100  grader,  hvilket  lättast  åstadkommes  genom  deras  invändiga  upphettning 
med  ånga.  För  plåtarnas  uppvärmning  användes  äfven  i  stället  för  ugnen 
eller  jemte  honom  ett  kärl  innehållande  en  kokande  koksaltlösning,  hvari  plå- 
tarna nedställas.  När  de  valsats  till  en  viss  tunnhet,  sker  den  vidare  utvals- 
ningen paketvis. 

Zinkgjutning.  I  nyare  tid  har  zinken  som  råmaterial  för  tillverkning  af 
gjutna  föremål  fått  värde  äfven  för  konstnären.  Zinken  låter  utmärkt  väl. 
gjuta  sig  vid  en  temperatur,  som  ej  ens  uppgår  till  full  glödgningshetta,. 
samt  återger  omedelbart  modellens  allra  finaste  former  så  ytterst  noga,  att,, 
utom  vid  lödningsfogarna,  nästan  intet  efterarbete  erfordras  för  deras  fulländ- 
ning. Men  emedan  zink  i  gjuten  form  besitter  hela  den  för  detta  metalliska 
ämne  egendomliga  sprödhet,  är  han  alldeles  otjenlig  till  sådana  gjutna  föremål, 
som  ha  att  uthärda  stötar  och  tryck,  uppbära  tyngder  o.  s.  v.,  och  hans 
användbarhet  i  denna  form  inskränker  sig  sålunda  till  förfärdigande  af  hvarje- 
handa  konstalster,  statyer,  grupper  m.  m.  samt  vidare  till  arkitektoniska  pryd- 
nader samt  diverse  smärre  husgeråd  och  prydlighetsartiklar,  såsom  bordstudsarer 
ljusstakar  o.  d.  De  senaste  tio  årens  stora  industriutställningar  ha  ådagalagt, 
att  konstgjuteriet  i  zink  redan  uppnått  en  ganska  hög  utbildning.  I  Tyskland 
odlas  denna  konst  förnämligast  i  Berlin.  Det  billiga  tillverkningspriset  i  jem- 
förelse  med  priset  å  gjutna  brons-  och  till  och  med  jernartiklar  är  en  vigtig. 
omständighet,  som  talar  till  fördel  för  denna  nya  zinkindustri. 
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Zinken  gjutes  i  sandformar,  och  arbetet  härvid  sk  Ijer  sig  i  hufvudsaken 
föga  från  tackjernsgjutningen,  men  är  i  allmänhet  mycket  lättare  att  utföra, 
emedan  han  ej  blott  smälter  vid  en  mycket  lägre  värmegrad,  utan  dertill  är 
lödbar,  hvilket  senare  medför  den  stora  fördelen  framför  gjutjernet,  att  man 
kan  gjuta  ett  föremål  i  flera  delar,  som  sedan  hoplödas.  Medan  sådana  ihå- 
liga och  sirade  jernsaker,  som  exempelvis  statyer,  elddon,  skrift yg,  ljusstakar, 
fordra  ganska  mycket  modelleringsarbete,  kärnformning  o.  s.  v.,  kan  man  af 
zink  gjuta  t.  ex.  kapitalet  till  en  pelare  i  fyra  alldeles  lika  delar,  hvarigenom 
arbete  och  modellkostnad  i  ej  ringa  mån  inbesparas.  Föremål  af  zink  med 
plana  ytor,  såsom  dörrfoder,  bordskifvor,  grafhällar  o.  s.  v.,  tillverkas  på  all- 
deles samma  sätt  som  motsvarande  gjutgods  af  jern. 

En  väsentlig  skilnad  mellan  zink-  och  tackjernsgjutningen  ligger  dock 
deruti,  att  för  zink  nästan  aldrig  gjutkärnor  användas.  Zinkmetallens  betyd- 
liga volymförminskning  under  afsvalnandet  tillåter  i  allmänhet  ej  dessa  kärnor, 
hvaromkring  gjutgodset  vid  sin  sammandragning  skulle  spricka  sönder.  Använd- 
bara äro  på  sin  höjd  endast  sandkärnor,  hvilka  formats  omkring  ett  rundt  trä- 
stycke eller  någonting  annat,  som  genast  efter  skedd  gjutning  uppryckes.  Kär- 
nan blir  då  ihålig  och  kan  sålunda,  i  följd  derjemte  af  sandens  lösa  natur, 
lättare  ge  vika  för  den  omkramande  metallen.  Yid  gjutning  af  ihåliga  artiklar 
i  ett  enda  stycke  begagnar  man  deremot  ganska  ofta  den  af  tenngjutare  och 
gipsformare  begagnade  omstjelpnings-  eller  dekanterings-  (urhällnings-)  metoden. 
Man  fyller  formen  hel  och  hållen  med  den  smälta  metallen  och  stjelper  honom 
derefter  upp  och  ned,  då  allt  det,  som  i  midten  ännu  är  smält,  rinner  ut,  och 
således  den  stelnade  metallskorpan  närmast  formväggarna  bildar  en  ihålig  af- 
gjutning  af  samma  form.  Ju  hastigare  dekanteringen  sker,  desto  tunnare  blir 
det  stelnade  skalet,  hvars  tjocklek  sålunda  kan  nedgå  till  endast  en  lime  eller 
ännu  mindre.  Före  gjutningen  böra  formarna  vara  upphettade,  sä  att  ej 
stelnandet  må  ske  för  hastigt.  Zinkens  smältning  försiggår  i  grafitdeglar,  som 
inställas  i  ugnar,  liknande  dem,  hvilka  gelbgjutaren  använder;  till  slaglod 
(snällod)  begagnas,  liksom  för  tennarbeten,  en  legering  af  tenn  och  bly. 

Af  zink  gjuter  man  nu  mera  hvarjehanda  bygnadsornament,  stundom  till 
och  med  hela  taklister.  Så  t.  ex.  är  den  ä  universitetsbygnaden  i  Berlin  mer 
än  tre  fot  framspringande  hufvtidgesimsen  gjuten  af  zink.  Större  delen  af 
fontänornamenten  i  Potsdams  trädgårdar,  bland  annat  den  af  Kahle  i  kolossal 
storlek  mästerligt  utförda  grodgruppen,  består  af  zink,  lika  så  örnen  på  slot- 
tet i  Berlin,  som  mäter  30  fot  mellan  vingspetsarna  och  endast  kostat  vid 
pass  2  700  rdr.  Under  de  senaste  åren  har  denna  metall  äfven  börjat  använ- 
das för  krigsmateriel.  Af  zink  gjuter  man  nu  mera  patroner,  kulor,  granat- 
hylsor in.   ni. 

Statyer,  monument  o.  s.  v.  af  zink  erhålla  ofta  ett  skyddande  öfverdrag 
medelst  bronsering.  De  kunna  visserligen  äfven  skydda  sig  sjelfva,  alldenstund 
zinken  i  sådant  fall  syrsattes  på  ytan  till  en  tunn,  tätt  omslutande  oxidhinna, 
men  de  erhålla  ,då  en  föga  inbjudande,  smutsgrå  färg.  Man  plägar  ock  måla 
de  gjutna  artiklarna  med  oljefärg,  eller  öfverdraga  dem  med  färgade  fernissor. 
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För  att  få  utseende  af  marmor,  målas  statyer  ej  sällan  hvita.  Men  i  allmän- 
het är  o  sådana  påstrykningar  ganska  olämpliga,  ty  huru  fast  de  än  häfta  vid 
jern,  förhålla  de  sig  dock  på  alldeles  motsatt  sätt  till  zinken.  Mellan  olja  och 
zink  synes  någon  kemisk  inverkan  ega  rum,  i  följd  hvaraf  öfverdraget  vanligen 
bekommer  en  otalig  mängd  sprickor  och  skifvar  sig.  Man  söker  visserligen 
afhjelpa  denna  olägenhet  genom  att,  innan  öfverdraget  anbringas,  behandla 
metallen  med  syror  eller  andra  ämnen,  eller  medelst  gaivanisering  Öfverkläda 
honom  med  en  tunn  kopparhinna;  men  konstnärerna  se  dock  ogerna  hvarje 
slags  påstrykning,  emedan  konstverkets  fint  utpräglade  former  lida  deraf.  Om 
man  genom  något  kemiskt 
medel  kunde  göra  metallen 
sjelf  benägen  att  öfver- 
draga  sig  med  ett  tunt 
lager  af  den  hvita,  äkta 
oxiden,  skulle,  under  förut- 
sättning att  detta  oxid- 
lager blefve  tätt  och  var- 
aktigt samt  att  lödnings- 
fogarna erhölle  samma  färg, 
intrycket  af  det  hela  blifva 
ganska  angenämt.  Vinnan- 
det af  detta  syfte  var  ock 
ändamålet  med  en  af  de 
prisuppgifter,  som  »Berlin- 
samfundet  för  näringsflitens 
förkofran»  J  862  uppstälde, 
men  som  allt  hittills  för- 
blifvit  olöst.  De  redan 
här  ofvan  omnämda  bronse- 
rade  zinkvarorna,  som  till 
skilnad  från  äkta  brons 
blifvit  kallade  zinkbronser, 
ha  i  synnerhet  i  Paris 
vunnit  en  hög  grad  af  full- 
ändning och  lysa  der  i  bo- 
darna bredvid  de  äkta  bronsarbetena,  hvarmed  de  af  icke-kännare  vanligen 
förvexlas.  De,  som  åtnöjas  med  den  artistiska  formskönheten  och  ej  tillika 
fordra  ett  högre  värde  i  sjelfva  materialet,  skola  finna  sig  mycket  tillfreds- 
stälda  af  de  vida  billigare  zinkbronserna.  Liksom  de  egentliga  bronsvarorna, 
förekomma  de  i  form  af  bordstudsare,  armstakar,  statyetter  in.  m.  I  fig.  62 
finnes  afbildad  en  af  de  mångtusen  smakfulla  konstalster,  som  på  parisutställ- 
ningen 1867  förvärfvade  denna  zinkindustri  många  beundrare. 

Zinkhvitt.    En  icke  obetydlig  del  af  den  zink,  man  nu  erhåller,  brännes 
å  nyo   för   att  användas  i   form   af  oxid,   s.  k.  zinkhvitt,  och  emedan  detta 

Uppfinningarnas  bok.  IV.  H 


Fig.  62.     Bordstudsare  af  zinkbrons  på  industriutställnin- 
gen i  Paris  1867. 
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ämne  likaledes  är  en  metallurgisk    produkt,   synes  äfven  dess  beskrifvande  här 
ha  sin  rätta  plats. 

Under  namn  af  »nihilum  album»  hade  zinkoxiden  ganska  länge  endast 
en  medicinsk  användning.  Ehuru  redan  under  förra  århundradet  af  franska 
och  tyska  tekniska  kemister  föreslogs,  att  man  skulle  använda  detta  ämne  i 
stället  för  det  för  helsan  skadliga  blyhvittet,  dröjde  det  dock  länge,  innan  för- 
slaget sattes  i  verkställighet,  och  förmodligen  mest  der  för,  att  zinkhvitt  då 
ännu  var  för  dyrt.  Men  målaren  Leclaire  i  Paris,  som  af  den  stora  sjuklig- 
heten i  blyhvittfabrikerna  manades  att  pä  allvar  taga  sig  saken  an,  lyckades 
ändtligen  få  det  nya  färgämnet  erkändt  och  vid  tillverkning  i  stort  göra  det 
så  billigt,  att  det  kunde  bestå  en  täflan  med  blyhvittpreparatet.  Bolaget 
Vieille  montagne  grep  snart  saken  an  i  den  mest  storartade  skala,  anlade 
stora  zinkhvittfabriker  i  Frankrike,  Belgien  och  Tyskland  samt  medverkade  i 
väsentlig    mån    till    utarbetande   af  en  förbättrad  tillverkningsmetod  och  bere- 


Fig.  63.     Ugn  för  tillverkning  af  zinkhvitt  i  lodrät  genomskärning. 

dande  af  en  ökad  afsättning  åt  det  nya  fabrikatet.  I  följd  häraf  tog  nu 
snart  tillverkningen  en  sådan  fart,  att  för  närvarande  den  rheinska,  belgiska 
och  schlesiska  årstillverkningen  beräknas  till  flera  hundra  tusen  centner. 
Man  skulle  nu  lätt  kunna  tro,  att  medtäflaren  blifvit  alldeles  nedgjord, 
men  verkliga  förhållandet  är  dock,  att,  trots  denna  omfattande  zinkhvittindu- 
stri,  tillverkningen  eller  förbrukningen  af  blyhvitt  ej  i  ringaste  mån   aftagit. 

Såsom  förut  blifvit  nämdt,  erhålles  zinkhvitt  genom  förbränning  af  de 
metalliska  zinkångorna  till  oxid,  men  denna  förbränning  måste  naturligtvis,  för 
att  varan  skall  blifva  ren  och  kunna  uppsamlas,  försiggå  i  slutna  rum,  dit  den 
erforderliga  luftmängden  inledes. 

Fig.  63  och  64  återge  i  lodrät  genomskärning  det  ungefärliga  utseendet 
dels  af  en  för  8  retorter  inrättad  zinkhvittugn,  dels  de  till  denna  ugn  hörande 
kammare,  hvari  fabrikatet  uppsamlas,  den  till  skorstenen  ledande  luftkanalen 
o.  s.  v.  Ugnen,  som  på  hvardera  sidan  omgifves  af  fyra  med  hvarandra 
sammanhängande,   i  rad  stälda  uppsamlingskammare,  innehålLer  två  rader  ler- 
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retorter  a  a,  livar  af  fyra  i  hvardera  raden,  och  som  alla  mynna  utåt  mot 
uppsamlingskamrarna.  Framför  hvarje  retortmynning  finnes  ett  litet  rum  b 
med'  en  jernlucka,  som  öppnas  endast  för  ett  ögonblick,  när  en  ny  portion 
zink  skall  inläggas  i  retorten.  Ofvanpå  detta  rum  är  anbragt  ett  rymligt  rör 
B,  hvarigenom  förbränningsprodukten,  zinkblomman,  föres  till  den  närmaste 
första  uppsamlingskammaren,  samt  nedanför  det  samma  en  rörformig,  med  spjel- 
let  "o  försedd  trumma  för  upptagande  af  sådana  partiklar,  som  ej  kunna  följa 
med  draget  uppåt  till  uppsamlingskammaren,  utan  falla  ned.  I  samma  rum  sker 
äfven  zinkångornas  förbränning.  Den  härtill  erforderliga  luften  ditledes  genom 
några  i  sjelfva  ugnen  murade  kanaler  och  är  således  på  förhand  mer  eller 
mindre  uppvärmd.  Under  hvarje  retortmynning  finnes  en  öppning  för  luftens 
inledning  i  förbränningsrummet. 

Arbetet  är  ganska  enkelt.  Sedan  i  hvardera  retorten  ett  zinkblock  eller 
ett  par  zinkskifvor  blifvit  inlagda,  upphettas  ugnen  till  hvitglödgning,  hvarvid 
zinken  först  smältes,  sedan  kokar  och  de  genom  retortmynningarna  framträn- 
gande metalliska  ångorna,   som   der  påträffa  den  varma  luften,  förbrännas  till 


Fig\  64.     Lodrät  genomskärning  af  de  till  zinkhvittugnen  hörande 
uppsamlingskammare  m.  m. 


zinkoxid.  Medföljande  det  genom  alla  uppsamlingskamrarna  åt  samma  håll 
fortgående  draget,  inkommer  den  lätta,  flockiga  oxiden  eller  zinkblomman  först 
i  den  närmast  belägna  kammaren,  hvars  väggar  för  hettans  skull  äro  af  jern, 
medan  väggarna  i  de  öfriga  bestå  af  trä  eller  i  ramar  utspänd  grof  väf.  I 
den  första  kammaren  afsätta  sig  nu  de  tyngsta  partiklarna  dels  på  väggarna, 
dels  på  den  trattformiga  bottnen.  De  främmande  ämnen,  som  i  zinken  före- 
komma, ge  innehållet  i  denna  kammare  en  gråaktig  färg,  h varför  det  ock 
antingen  säljes  särskildt  som  en  billigare  vara  eller  efteråt  renas.  Hvad 
som  ej  stannar  i  den  första  kammaren,  tränger  genom  en  öppning  i  mellan- 
väggen in  i  den  andra  o.  s.  v.,  så  att  det,  som  afsätter  sig  i  hvarje  följande 
kammare,  alltid  är  finare  än  det,  som  stannat  i  en  föregående.  Alla  kamrarna 
äro  så  inrättade,  att  de  genom  öppnandet  af  ett  spjell  nedtill  kunna  tömmas. 
De  yttersta  kamrarna  stå  genom  kanalerna  G  G,  som  först  gå  nedåt  och  se- 
dan utefter  marken,  i  förbindelse  med  skorstenen.  Der  dessa  kanaler  inmynna 
i  kamrarna,  äro  florsiktar  anbragta,  som  hindra  zinkblomman  att  ännu  längre 
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följa  med  draget.  För  ett  rätt  ordnande  af  hela  denna  process  fordras  ett 
lagom  afpassadt  drag,  en  sugning,  som  från  skorstenen  meddelar  sig  till  kana- 
lerna, från  dessa  till  zinkhvittkamrarna  o.  s.  v.  Om  skorstenen  ej  är  nog  hög 
för  åstadkommande  af  erforderligt  drag,  måste  genom  någon  annan  inrättning, 
en  ventilator  eller  dylikt,  luftomloppet  underhållas.  Huru  det  tillgår  att  i  re- 
torterna  inlägga  nya  portioner  zink,  är  förut  omtaladt. 

Vanligen  blir  de  särskilda  kamrarnas  olika  innehåll  slammadt,  hvarigenom 
ännu  flera  olika  sorter  erhållas,  och  stundom  äfven,  då  det  befinnes  nödigt, 
tvätt  ad  t  med  kemiskt  verkande,  renande  ämnen.  Små  inblandningar  i  zinken 
af  bly  eller  kadmium,  hvilka  båda  metaller  der  nästan  aldrig  alldeles  saknas, 
gifva  nämligen  zinkblomman  en  gulaktig  färgskiftning,  som  försvinner  genom 
hennes  tvättning  med  mycket  utspädd  svafvel-  eller  ättiksyra  eller  med  ett  i 
vatten  upplöst  kolsyradt  alkali.  I  handeln  förekommande  nyberedt  zinkhvitt 
är  alltså  ej  zinkblomma,  utan  ett  löst  pulver,  som,  när  det  får  ligga  utsatt  för 
luften,  med  stor  begärlighet  drager  åt  sig  kolsyra  samt  efter  hand  blir  hårdt 
och  kornigt. 

I  afseende  å  detta  fabrikats  tekniska  värde,  jemfördt  med  värdet  af  bly- 
hvitt,  har  det  blifvit  genom  erfarenheten  utrönt,  att  det  förra  ämnet,  som  ej 
är  behäftadt  med  det  senares  giftiga  egenskaper  och  i  beröring  med  vätesvafla  ej 
i  minsta  mån  mörknar,  ej  heller  blir  dyrare  att  använda,  utan  snarare  medför 
någon  besparing.  Blyhvitt  täcker  visserligen  bättre,  så  att  tre  öfverstrykningar 
med  denna  färg  uträtta  lika  mycket  som  fem  med  zinkhvitt,  men  deremot  är 
zinkhvitt  så  mycket  lättare  än  blyhvitt,  att  det  efter  vigt  fordras  25  procent 
mera  af  sist  nämda  färg  för  öfverstrykning  af  en  lika  stor  yta,  och  det  ökade 
arbetet  genom  flera  omstrykningar  uppväges  af  den  besvärliga  blyhvittrifnin- 
gen.  Zinkhvittmålning  blir  ganska  hård  och  medger  god  polityr,  hvarför  ock 
för   arbeten,   som   skola   lackeras,   zinkhvitt  har  ett  alldeles  afgjordt  företräde. 

Nyare  handelsvaror  äro:  zinkgrått,  ett  billigt,  nästan  lerfärgadt  pulver, 
som  i  syror  är  föga  lösligt,  företer  större  likhet  med  jordarter  än  med  metall- 
oxider och  efter  all  sannolikhet  utgör  en  konstprodukt,  samt  zinkstoft,  en 
högst  fint  fördelad  metallisk  zink,  som  undgått  förbränningen  till  oxid.  I  denna 
form  är  emellertid  metallens  benägenhet  att  syrsätta  sig  så  stark,  att  zinkstoft 
utgör  ett  ibland  de  verksammaste  reduktionsmedlen  och  såsom  sådant  använ- 
des for  kemiska  och  tekniska  ändamål,  t.  ex.  vid  färgning  med  indigo  och  i 
synnerhet  vid  beredningen  af  de  färger,  som  erhållas  ur  stenkolstjäran. 

Kadmium. 

Såsom  en  bland  zinkmalmernas  och  zinkens  främmande  beståndsdelar 
har  redan  här  ofvan  kadmium  metallen  blifvit  omnämd.  Han  är,  så  att 
säga,  zinkens  närmaste  frände  och  åtföljer  honom  så  väl  i  galmejan  som  i 
blendet.  Rikast  i  detta  hänseende  är  den  schlesiska  galmejan,  som  håller 
ända  till  mera  än  5  procent  kadmium,  medan  på  andra  ställen  kadmiumhalten 
utgör  2  till  1  procent  och  ännu  mindre.     Häraf  följer  ock,  att  denna  metalls. 
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tillgodogörande  lönar  sig  bäst  i  Schlesien  och  ger  der  varande  zinkhyttor  en 
ganska  artig  biförtjenst,  alldenstund  1  centner  kadmium  ännu  stundom  gäller 
vid  pass  690  rdr. 

Upptäckten  af  kadmium  och  ådagaläggandet  af  dess  metalliska  natur 
skedde  nästan  samtidigt,  år  1818,  af  Stromeyer  i  Hannover  och  Hermann 
i  Schönebeck,  Till  sina  egenskaper  ligger  det  emellan  zink  och  tenn.  Det  har 
en  starkt  glänsande,  tennhvit  färg  och  är  så  mjukt,  att  det  äfven  i  köld  kan 
uthamras.  Utsatt  för  luften,  oxideras  det  småningom  på  ytan,  som  då  antal- 
en blygrå  färg.  I  handeln  förekommer  det  vanligen  i  form  af  små,  tunna, 
gjutna  stänger  om  ungefär  2/.?  fots  längd. 

Metallens  utvinnande  sker  vid  zinkverken  sannolikt  endast  medelst 
distillering,  ty  hans  afskiljande  på  våta  vägen  synes  vara  en  mera  omständlig 
operation.  Först  nämda  metod  grundar  sig  derpå,  att  metallen  redan  vid  en 
temperatur,  då  zinken  visserligen  smälter,  men  ännu  ej  antar  gasform,  förflygti- 
gas  i  form  af  brungula  ångor,  som  sålunda  utgöra  den  först  erhållna  distillerings- 
produkten  och  i  blandning  med  zinkoxid  och  zinkstoft  afsätta  sig  i  förlaget  som 
en  pulverformig  massa.  Denna  massa  uppsamlas  och  distilleras  å  nyo,  blandad 
med  kol,  i  små  jernretorter  vid  så  lindrig  hetta,  att  zinkdelarna  stanna  qvar, 
medan  kadmiummetallen  afsätter  sig  i  flytande  form  och  stelnar  i  de  af  jern- 
bleck  bestående  förlagen.  När  emellertid  zinken  här  ej  förekommer  som  oxid, 
utan  som  metallstoft,  kan  man  ej  förekomma,  att  en  del  af  detta  ämne  släpas 
med  kadmiumångorna,  och  man  måste  då  för  erhållande  af  en  nöjaktigt  ren 
kadmiummetall  flera  gånger  omdistillera  honom. 

På  våta  vägen  erhålles  denna  metall  genom  att  i  en  syra  antingen  upp- 
lösa nyss  nämda  distilleringsalster,  eller  ock  rå  galmeja,  samt  i  den  ännu  sura 
lösningen  inleda  vätesvafla,  som  då  ej  utfäller  zinken,  men  väl  kadmium  i  form 
af  gul  svafvelmetall,  och  just  denna  fällning  var  det,  som  föranledde  upptäck- 
ten af  den  förut  okända  metallen.  När  hon  sedan  behandlas  med  koncentrerad 
saltsyra,  erhåller  man  en  lösning  af  klorkadmium,  hvarur  genom  tillsats  af  ett 
kolsyradt  alkali  kolsyrad  kadmiumoxid  utfälles  som  ett  hvitt  olösligt  pulver. 
Genom  dess  torkning  och  glödgning  utjagas  kolsyran,  och  den  nu  återstående 
rena  kadmiumoxiden  blir  slutligen  på  förut  angifna  sätt  reducerad  och  öfver- 
distillerad. 

Skada  blott,  att  det  höga  priset  på  denna  egendomliga  metall  inskränker 
hans  tekniska  användbarhet  inom  så  trånga  gränser.  Omfånget  af  denna  an- 
vändbarhet synes  för  öfrigt  ännu  ej  vara  fullt  utredd.  I  rätt  proportion  sam- 
manknådad  med  qvicksilfver,  bildar  han  ett  ganska  godt  tandkitt,  ett  amal- 
gam, som,  ännu  mjukt,  intryckes  i  den  ihåliga  tanden,  der  det  sedan  blir  mycket 
hårdt.  Svafvelkadmium  bildar  en  af  målare  i  olja  omtyckt,  utmärkt  vacker 
och  varaktig  gul  färg,  kallad  briljantgult,  jaune  br  il  lan  t,  som  äfven  fästes  på 
silke  och  nyligen  dessutom  börjat  användas  för  att  ge  toalettvål  (s.  k.  honungs- 
tvål) en  vacker  gul  färg,  hvilken  tillredes  sålunda,  att  pulvret  finrifves  med  olja 
och  sedan  inröres  i  den  varma  tvålmassan.  Man  må  dock  ej  föreställa  sig, 
att  redan  hos  det  svafvelkadmium,  som  utgör  en  mellanprodukt  vid  kadmium- 
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beredning  på  våta  vägen,  nyss  närada  färgprakt  gör  sig  fullt  gällande,  ty  det 
innehåller  då  vanligen  små  inblandningar  af  svafvelkoppar  eller  andra  ämnen, 
som  göra  färgen  mer  eller  mindre  dunkel.  Vid  färgberedningen  måste  man 
alltså  använda  ren  kadmiummetall,  som  löses  i  någon  syra  och  sedan  utfälles 
med  vätesvana.  Det  rena  svafvelsyrade  saltet  är  ett  läkemedel  vid  ögonsjuk- 
domar. Fotograferna  ge  jod-  och  bromkadmium  företräde  framför  andra  jod- 
och  brommetaller,  emedan  de  äro  lättlösta  i  alkohol  och  eter,  väl  bibehålla  sig 
och  ej  färga  koilodium. 

Denna  metall  utgör  emellertid  ännu  allt  jemt  endast  en  metallurgisk  bi- 
produkt, och  det  fordras  stora  massor  afFall,  zinkstoft  o.  s.  v.,  för  att  genom 
dessas  flera  gånger  förnyade  reduktion  medelst  kol  och  distillering  den  del  af  den 
lilla  kadmiumhalten,  som  man  sålunda  förmår  afskilja,  ej  må  blifva  någonting  allt 
för  obetydligt.  Derigenom  att  zinkstoftet  blifvit  en  handelsvara,  kan  man  nu 
lättare  än  förr  göra  sig  af  med  affallen  vid  zinktillverkningen  och  häraf  för- 
klaras, att  kadmiumtillverkningen  blifvit  eftersatt  och  hennes  handelsvärde  ökats. 

Genom  sina  legeringar  har  denna  metall  i  våra  dagar  tillvunnit  sig  ett 
nytt  tekniskt  intresse.  Med  några  metaller,  hvaribland  särskildt  guld,  koppar 
och  platina,  bildar  kadmium,  ehuru  sjelft  mjukt  och  sträckbart,  endast  hårda 
och  ganska  spröda  legeringar,  men  deremot  med  bly,  tenn  och  silfver  legeringar, 
som  äro  smid-  och  sträckbara.  Det  egentligen  nya,  förut  obekanta  ligger 
dock  deruti,  att  kadmium,  såsom  beståndsdel  i  vissa  legeringar,  ger  dessa  en 
lättsmältlighet,  hvarmed  man  förut  i  den  vägen  ej  haft  någonting  jemförligt, 
och  sålunda  gjort  den  vismutmetall,  som  var  en  väsentlig  beståndsdel  i  de 
förut  begagnade  s.  k.  lättsmälta  legeringarna,  öfverflödig.  En  legering  af  8 
delar  vismut,  5  delar  bly  och  3  delar  tenn  smälter  vid  94  */.,  grader,  en  annan 
af  2  delar  vismut,  1  tenn  och  1  bly  vid  94,  samt  en  tredje  af  5  delar  vismut, 
2  tenn  och  3  bly  vid  91,7  grader.  Smältpunkterna  för  dessa  tre  legeringar 
ligga  således  redan  under  vattnets  kokpunkt,  men  genom  att  utbyta  vismut 
mot  kadmium  kunna  dessa  smältpunkter  nedbringas  ända  till  70  och  till  och 
med  63  grader,  hvarvid  derjemte  är  att  märka,  att  dessa  ytterst  lättsmälta 
legeringar  stelna  till  en  fast,  smidig  och  filbar  metallmassa.  Denna  större 
eller  mindre  lättsmältlighet  är  emellertid  en  egenskap,  som  ej  sällan  visar  sig 
hos  metallegeringar,  men  ännu  ej  kunnat  nöjaktigt  förklaras.  Att  for  galva- 
noplastiska  ändamål,  för  gravörerna,  för  tillverkning  af  stereotypplåtar  o.  s.  v. 
en  metallmassa  af  denna  art,  hvars  lättsmältlighet  till  och  med  öfverträfFar 
lackets,  måste  blifva  till  mycken  nytta,  är  sjelf klart. 

Kobolt,  nickel  och  nysilfver. 

Kobolt  och  nickel  äro  två  med  hvarandra  nära  beslägtade  och 
förbundna  vänner.  Begge  ha  de  haft  samma  öde  att  först  länge  vara 
okända  och  sedan,  såsom  sjelfva  namnen  antyda,  bli  illa  misskända,  men 
dock  slutligen  bryta  sig  en  bana  i  den  tekniska  verlden  samt  der  komma 
till    heder    och    anseende.     I    följd    af    olika    inre    fallenhet    har    dock.   deras 
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jordiska  kall  gestaltat  sig  helt  olika.  Under  fördöljande  af  sina  metalliska 
egenskaper  verkar  den  ena  inom  färgkemins  område,  medan  den  andra  in- 
tagit en  vigtig  fast  ställning  på  metallindustrins.  Om  en  koboltmetall  har 
endast  experimentalkemin  ett  eller  annat  att  meddela.  Liknande  för  öfrigt 
nickelmetallen,  är  han  i  anseende  till  sin  svårsmältlighet  och  stora  frändskap 
till  både  syre  och  kol  ej  lätt  att  frambringa  i  ren,  sammanhängande  metallisk 
form  och  för  sin  sprödhets  skull  så  oanvändbar,  att  blott  sällan  en  prof  bit 
tillverkas  och  ingenting  vidare.  I  motsats  härtill  har  nickeln  egentligen  endast 
metallisk  användning  för  nästan  uteslutande  ett  enda  ändamål,  men  för  det 
ända.målet  är  han  ock  alldeles  omistlig,  ty  utan  nickel  funnes  det  ej  något 
nysilfver.  På  den  senaste  tiden  har  man  dock  funnit  denna  metall  äfven 
på  annat  sätt  användbar.  Märkvärdigt  är,  att  kobolt  och  nickel  nästan 
alltid  förekomma  i  sällskap  med  hvarandra  samt  med  arsenik  och  svafvel,  och 
ännu  när  de  genom  eld  och  andra  kemiska  medel  befriats  från  dessa  och  andra 
följeslagare,  hålla  de  så  troget  fast  vid  hvarandra,  att  de  ej  utan  svårighet 
kunna  skiljas.  I  nickelmalmerna  finnes  alltid  mer  eller  mindre  kobolt,  i  ko- 
boltmalmerna alltid  nickel,  och  somliga  malmer  innehålla  ungefär  lika  mycket 
af  dem  båda,  hvarför  ock  den  metallurgiska  behandlingen  af  dessa  olika  malm- 
sorter är  hufvudsakligen  enahanda.  I  de  tyska  benämningarna  kobolt  och 
nickel,  som  äfven  alla  andra  industriidkande  folk  upptagit  i  språket,  se  vi 
utan  tvifvel  ett  par  olika  uttryck  af  bergsmannens  harm  och  vresiga  lynne. 
Kobolt  var  nämligen  det  gäckande  bergrået  och  blef  alltså  ett  gemensamt  namn, 
som  det  gamla  tyska  bergsmansspråket  g  af  sådana  metallglänsande,  inalmlika 
ämnen,  hvilka  dock  ej  lemnade  någon  nyttig  metall  samt  vid  upphettning 
luktade  arsenik  och  svafvel.  Nickel  (sköka)  betecknar  ännu  en  allting  annat 
än  redbar  och  pålitlig  personlighet,  men  för  metallurgens  öra  ligger  nu  mera 
i  dessa  benämningar  ingenting  anstötligt;  de  sålunda  benämcla  metallerna  ha 
nu  blifvit  värdefulla  ämnen,  som  han  ifrigt  eftersöker. 

Kobolten  kom  förr  till  anseende  än  den  mera  vanlottade  brodern,  men 
dock,  enligt  hvad  redan  blifvit  nämdt,  ej  såsom  metall,  i  hvilken  gestalt  han 
ännu  länge  förblef  oupptäckt,  utan  i  anledning  af  sina  oxiders  egenskap  att 
färga  glas  blått.  Och  ännu  i  dag  användes  kobolt  i  oxiderad  form  hufvud- 
sakligen till  glasfärgning  i  egentlig  mening  och  den  afart  deraf,  som  består  i 
anbringande  å  porslin  af  blå  glasyrer  och  inbrännande  af  blå  färger.  Den 
äldsta  någorlunda  tillförlitliga  uppgiften  om  koboltfärgadt  glas  förskrifver  sig 
från  förra  hälften  af  sextonde  århundradet,  då  en  glasblåsare  i  Erzgebirge,  vid 
namn  Chris  t  o  ph  Se  hur  er,  säges  af  nyfikenhet  ha  kastat  en  liten  klump  af 
den  i  trakten  befintliga  koboltmalmen  i  en  degel,  innehållande  smält  glas,  och 
sålunda  helt  tillfälligtvis  gjort  den  vigtiga  upptäckten.  Han  sålde  sedan  sin 
hemlighet  åt  engelsmän,  som  anlade  blåfärgsverk,  hvartill  malmerna  togos  från 
Sachsen.  Snart  uppstodo  liknande  koboltverk  äfven  i  Böhmen,  men  så  väl 
dessa  som  de  engelska  gingo  under,  när  kurfursten  Johann  Georg  I  af  Sachsen 
förbjöd   all  utförsel  af  koboltmalmerna  och   sjelf  lät  vid  Schneeberg  anlägga 
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blåfärgsverk,  som  ännu  finnas  qvar.  Under  en  lång  tid  kom  nu  allt  kobolt- 
blått  från  Sachsen,  der  det  fabriksmässiga  tillverkningssättet  strängt  hemlig- 
hölls, medan  holländarna  endast  så  till  vida  togo  del  i  den  nya  industrin,  att 
de  till  sig  införde  sachsiskt  blått,  som,  sedan  det  i  Holland  förädlats,  utgick  i 
handeln.  Först  år  1735  upptäckte  Eran  dt,  en  svensk  kemist  och  mineralog, 
att  den  färgande  egenskapen  berodde  på  närvaron  af  en  förut  okänd  metall, 
men  denna  upptäckt,  ehuru  visserligen  af  stort  vetenskapligt  värde,  har  dock, 
såsom  vi  redan  förut  sagt,  industrin  ännu  ej  förstått  vända  sig  till  nytta. 

Men  hur  det  än  må  förhålla  sig  med  den  bokstafliga  sanningen  af  nyss 
anförda  sachsiska  berättelse  om  det  blå  koboltglasets  upptäckt,  är  det  dock 
mer  än  sannolikt,  att  redan  långt  förut,  till  och  med  i  forntiden,  koboltmalmer 
blifvit  på  samma  sätt  använda.  Kemister  ha  undersökt,  huru  vida  de  forn- 
romerska  och  egyptiska  blå  glasen  verkligen  innehölle  kobolt,  och  detta  med 
det  utslag,  att  den  ene  der  funnit  kobolt,  den  andre  åter  icke.  Men  de 
gamlas  skrifter  innehålla  ingen  uppgift  angående  sättet  att  tillverka  blått  glas, 
och  må  hända  förhåller  det  sig  härmed  så,  att  man  än  hade  tillgång  till  vissa 
malmer,  hvilkas  egenskap  att  färga  glas  blått  man  af  erfarenhet  lärt  känna, 
än  åter  tillgrep  andra  ämnen,  hvaribland  kopparoxid  synes  ha  varit  det  mest 
begagnade.  Må  hända  gjorde  sig  de  gamla  härvid  en  stor  möda,  hvarifrån 
endast  det  allmänna  begagnandet  af  den  vackra  koboltfärgen  kunnat  befria 
deras  efterkommande.  Denna  färg  är  så  stark,  att  till  och  med  en  inblandning 
af  endast  V10  procent  oxiderad  kobolt  ger  glaset  en  tydligt  blåaktig  färg.  För 
blåsröret  förråder  sig  ock  genast  hvarje  i  någon  afsevärd  mån  koboltförande 
malm  genom  den  blåfärgade  glasperlan. 

Koboltmalmerna  och  deras  tillgodogörande.  Speiskobolt  och 
kobolt  glans,  den  förra  bestående  förnämligast  af  kobolt  och  arsenik,  den  senare 
af  kobolt,  arsenik  och  svafvel,  äro  de  begge  allmännaste,  och  mest  anlitade  kobolt- 
malmerna. Speiskobolt,  som  i  sin  renaste  form  skulle  hålla  28  procent  kobolt, 
förekommer  tillsammans  med  bly-,  silfver-,  vismut-  och  kopparmalmer  allra  mest 
i  sachsiska  och  böhmiska  Erzgebirge  samt  vidare  på  Harz,  i  Hessen,  Nassau, 
Steiermark,  Spanien,  England,  Nordamerika  m.  fl.  länder,  hvaremot  koboltglans, 
som  kunde  hålla  ända  till  35  procent  kobolt,  i  synnerhet  är  funnen  i  Sverige 
(vid  Tunaberg,  Håkansbo  m.  fl.  ställen),  Norge  (vid  Skutterud),  Westphalen, 
Cornwall,  Nordamerika  o.  s.  v.  Mindre  betydande  koboltmalmer  äro  kobolt- 
blomma, som,  bestående  af  koboltoxidul,  arseniksyra  och  vatten,  bildats 
genom  vittring  af  speiskobolt,  koboltsvärta,  en  blandning  af  oxiderad  kobolt 
med  manganoxid,  kiselsyra,  ofta  äfven  vismutoxid  m.  fl.  ämnen,  kobolt- 
arsenik o.  s.  v. 

Sedan  malmen  genom  sofring,  bokning,  slamning  o.  s.  v.  blifvit  i  möjli- 
gaste mån  befriad  från  ofyndigt  berg  och  andra  inblandade  malmsorter,  hvilket 
dock  aldrig  kan  ske  fullständigt,  börjar  den  egentliga  metallurgiska  processen 
med  en  omsorgsfull  röstning,  ty  innan  något  annat  göres,  måste  arseniken  i 
speiskobolt    och    koboltglansens   arsenik   och  svafvel  till  betydlig   del   utdrifvas 
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i  form  af  sura  ångor,  svafvel-  och  arseniksyrlighetsgas,  af  hvilka  den  senare 
inledes  i  täta  murade  rum,  giftkammare,  der  han  afsätter  sig  som  ett 
hvitt  pulver,  utgörande  det  allmänt  bekanta,  högst  farliga  giftmjölet,  som  i 
dagligt  tal  kallas  hvit  arsenik  eller  råttgift.  Allmogen  kallar  ock  med 
fullt  skäl  alla  sådana  verk,  som  arbeta  med  .arsenikförande  malmer,  gift- 
hyttor. Det  myckna  arsenikmjölet,  som  sålunda  uppsamlas,  blir  emellertid 
till  större  delen  å  nyo  användt  som  beskickningsämne  vid  smaltsberedningen, 
der  det,  såsom  vi  snart  skola  få  se,  utgör  ett  nödvändigt  renings-  och  afsön- 
dringsmedel. 

Om  det  funnes  rena  koboltmalmer,  skulle  den  genom  en  fullständig 
röstning  erhållna  produkten  vara  just  det  blåfärgande  ämnet,  oxiderad  kobolt, 
i  dess  fullkomligaste  renhet  och  gifva  ett  alldeles  utmärkt  blått  glas.  Men 
emedan  koboltmalmerna,  liksom  livar je  annan  malm,  alltid  innehålla,  och  oftast 
i  stor  myckenhet,  åtskilliga  främmande  ämnen,  utgör  äfven  rostningsprodukten 
alltid  en  blandning  af  åtskilliga  ämnen,  deri  utom  koboltoxid  och  koboltoxidul, 
allt  efter  malmernas  olika  art,  äfven  nickel,  koppar,  jern,  vismut  o.  s.  v.  kunna 
förekomma  dels  som  oxider,  dels  i  svafvel-  och  arseniksyrade  salter,  dels  såsom 
ännu  oförvandlade  arsenik-  och  svafvelmetaller.  Att  man  äfven  med  denna 
orena  massa  kan  bereda  goda,  oförfalskade  smaltser,  möjliggöres,  såsom  strax 
skall  visas,  genom  arsenikens  och  svaflets  renande  inverkan.  Man  bör  derför 
ock  se  till,  att  vid  röstningen  dessa  begge  ämnen  ej  blifva  alldeles  utjagade, 
och  för  yttermera  visso  tillsätter  man  ä  nyo  till  smältningsmassan  någon 
viss  portion  arsenikmjöl.  Drifves  röstningen  för  långt,  hvilket  på  bergs- 
mansspråket kallas  att  dödrosta  malmen,  erhåller  man  äfven  alla  de  främ- 
mande., metallerna  i  form  af  oxider,  och  dessa  ingå  då  alla  i  glasmassan 
samt  bidraga  följaktligen,  hvar  efter  sin  art,  att  skämma  den  rena  blå  kobolt- 
färgen. Största  skadan  härvid  gör  den  eljest  så  värdefulla  nickeln,  emedan 
han  sträfvar  att  förvandla  den  blå  färgen  till  en  föga  angenäm  violett,  medan 
deremot  jernet  är  jemförelsevis  mera  oskadligt  och  derför  vid  tillverkning  af 
ordinära  blåfärgssorter  ej  vållar  synnerlig  oro. 

Blåfärgsverken  lemna  tre  olika  fabrikat:  oxid,  zaffer  och  smalts. 
Enligt  hvad  of  van  blifvit  sagdt,  är  redan  den  rostade  malmen  att  anse  som 
en  af  främmande  ämnen  orenad  oxiderad  kobolt;  men  vill  man  få  honom 
ren,  måste  den  rostade  massan  behandlas  med  syra  samt  de  olika  bestånds- 
delarna sedan  skiljas  från  hvarandra  genom  andra  kemiska  medel,  som  här 
nedan,  då  nickeln  kommer  på  tal,  skola  närmare  angifvas.  En  sådan  renings- 
metod begagnas  dock  åtminstone  icke  vid  de  sachsiska  blåfärgsverken,  men 
väl  i  England  och  äfven  på  andra  håll.  Tvärtom  tillgodogöres  i  Sachsen  på 
sådant  sätt  endast  den  i  biprodukten  vid  blåfärgsberedningen,  eller  den  s.  k. 
nickelspeisen,  ännu  for  handen  varande  kobolt,  hvilken  derur  på  kemiskt  sätt 
afskiljes  såsom  koboltoxidoxidul  (i  handeln  vanligen  kallad  oxid).  Denna  oxid, 
ett  oansenligt  gråsvart  pulver,  är  nu  den  egentliga  färgkällan  i  all  hennes 
renhet  och  såsom  sådan  ett  för  porslins-,  glas-  och  emaljmålare  m.  fl.  alldeles 
omistligt  färgämne,  som  dock  vanligen  först  går  genom  kemisternas  händer,  der 
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det  för  målarnas  räkning  utblandas  med  flussämnen  i  olika  proportioner  samt 
dessa  ännu  osmälta  blandningar  sorteras  allt  efter  de  många  olika  blå  färg- 
skiftningar, som  man  på  förhand  vet  att  de  genom  nedsmältning  af  just  dessa 
blandningar  bildade  glassorter  komma  att  erhålla.  Hvarje  krukmakare,  till 
och  med  tillverkaren  af  sådant  simpelt  stengods  som  blåfärgade  fat,  koppar 
ni.  m.,  måste  ovilkorligen  förskaffa  sig  koboltblått.  Men  det  koboltblått, 
livarmed  han  nöjer  sig,  är  dock  redan  den  förut  omtalade  rostningsprodukten, 
så  orenad  han  är  af  alla  de  i  honom  förekommande  främmande  ämnen  samt 
i  olika  proportioner  utblandad  med  qvartsmjöl,  hvarefter  sedan  endast  pot- 
aska  behöfver  tillsättas,  för  att  en  tillräckligt  ren,  smältbar,  glasig  blå  fluss 
må  erhållas.  Denna  i  handeln  förekommande  blandning  af  rostad  koboltmalm 
och  qvartsmjöl,  hvilken  allt  efter  den  större  eller  mindre  tillsatsen  af  det  se- 
nare ämnet  ger  ett  ljusare  eller  mörkare  blått,  kallas  zaffer,  hvilken  benäm- 
ning anses  vara  härledd  från  samma  grekiska  ord  som  safir,  namnet  på  den 
dyrbara  blå  ädelstenen. 

Smalts  af  olika  finhet,  sorter  och  nummer  utgör  dock  hufvudfabri- 
katet.  Smalts  är  ett  pulveriseradt,  genom  koboltoxid  blåfärgaclt  glas,  hvars 
tillverkning  väsentligen  liknar  tillverkningen  af  vanligt  glas  samt,  liksom 
denna,  försiggår  i  hvälfda,  för  flera  smältdeglar  beräknade  och  med  arbets- 
öppningar  försedda  ugnar.  Beskickningen  i  dessa  deglar  består  af  rostad 
malm,  qvarts,  potaska  och  arsenikmjöl,  alltsammans  fint  pulveriseradt  och 
noga  omblandadt.  För  hennes  procentiska  sammansättning  är  naturligtvis  mal- 
mens kobolthalt  det  mest  afgörande  måttet,  hvarefter  alla  de  öfriga  måste 
rättas.  Hvarje  degel  rymmer  3V2  centner  beskickningsämnen.  Till  dessas 
smältning  och  det  smälta  glasets  rening  åtgå  vid  pass  8  timmar.  Sedan  smält- 
godset  i  början  blifvit  omrördt,  lemnas  det  i  ro  för  att  renas,  hvilket  sker 
derigenom,  att  den  tyngre  s.  k.  speisen  sjunker  till  bottnen  och  det  glasskum 
(glasgalla),  som  möjligen  bildats,  samlas  på  ytan. 

Det  kemiska  förloppet  vid  denna  smältningsprocess  är  följande.  Potaskans 
kali  smältes  med  qvartsmjölet  till  ett  glas,  medan  hennes  kolsyra  utdrifves.  I 
denna  smälta  kemiska  förening  ingår  äfven  den  oxiderade  kobolten  med  stor 
beredvillighet  och  färgar  henne  blå.  Andra  metaller,  hvaribland  jern  och  nic- 
kel, skulle  likaledes  i  oxiderad  jbrm  på  ett  menligt  sätt  sälla  sig  till  glaset, 
så  vida  ej  arseniken  och,  när  svafvel  finnes  till  hands,  äfven  detta  ämne  bil- 
dade ett  slags  säkerhetsvakt.  Först  och  främst  förvandlar  arseniksyrligheten 
den  jernoxidul,  som  finnes  i  malmen,  till  jernoxid,  hvilket  sist  nämda  ämne  är 
i  glaset  temligen  oskadligt,  medan  arseniken  sjelf  tar  nickeln  i  beslag  genom 
att  med  honom  bilda  arseniknickel,  och  kopparn,  likaledes  till  åtlydnad  af  de 
kemiska  frändskapslagarna,  vänder  sig  till  det  vanligen  förekommande  svaflet. 
Sålunda  uppstå  nu  hvarjehanda  arsenikföreningar,  som,  mer  eller  mindre  ut- 
blandade med  svafvelmetaller,  i  följd  af  sin  större  tyngd  samla  sig  vid  bottnen 
af  glasdegeln,  der  de  genom  ett  med  en  lerpropp  eljest  tillslutet  hål  uttappas  till 
en  efter  stelnandet  spröd,  metalliknande  massa,  som,  emedan  hon  innehåller 
malmens  nickel  och  denna  hennes  nickelhalt  stundom  kan  uppgå  ända  till  mer 
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än  50  procent,  mecl  allt  skäl  blifvit  kallad  nickelspeis  (nickelrätt).  Bland 
öfriga  beståndsdelar  i  denna  biprodukt  må  i  synnerhet  nämnas  svafvel,  koppar,, 
jern  och  något  kobolt.  Stundom  gömmes  der  äfven  en  liten  portion  gedigen 
vismut.  Yid  speisens  derefter  skeende  kemiska  behandling  på  våta  vägen  tar 
man  särskildt  reda  på  den  kobolt,  som  man  vid  den  föregående  smältningen 
med  afsigt  öfverlåtit  åt  speisen.  Ty  om  denna  smältning  så  anordnas,  att 
smaltsen  upptar  malmens  hela  koboltförråd,  har  man  att  befara,  att  han  äfven 
upptar  nickel,  hvarigenom  färgen  skulle  förderfvas.  Fordom  kastades  speisen 
som  ett  värdelöst  affall  på  varphögarna,  hvarifrån  han  dock  nu  mera  sorgfäl- 
ligt   åter  uppsamlas   för   att   bilda   ett  hufvudmaterial  vid  nickeltillverkningen.. 

När  i  smältdegeln  den  vackra  mörkblå  glasmassan  hunnit  renas,  är  ock 
den  egentliga  metallurgiska  processen  afslutad,  ty  nu  återstår  endast  att  af- 
kyla,  pulverisera  och  slamma  degelns  smältinnehåll,  som  uttages  i  skopor  och 
hälles  i  kallt  vatten,  hvarigenom  glaset  spricker  och  blir  mera  skört  samt 
följaktligen  lättare  att  pulverisera.  Gfenast  efter  uttagningen  inlägges  ny  smält- 
sats.  Sedan  glaset  blifvit  sönderbokadt  eller  krossadt  mellan  valsar,  males  det 
sålunda  erhållna  pulvret  mellan  två  inom  en  träombygnad  under  vatten  kring- 
löpande  granitstenar,  hvarefter  det  utaf  färgmjölet  grumliga  vattnet,  som  oupp- 
hörligt ersattes  af  nytt  rent  vatten,  afrinner  ät  ena  sidan  i  undersatskaret 
och  derifrån  vidare  till  vas  k  k  aren,  der  mjölet  slammas.  I  första  karet  af- 
sätter  sig  det  gröfsta  mjölet,  hvilket  till  en  del  säljes  som  strösand  och  derför 
kallas  ströblått,  medan  det  mesta  deraf  males  å  nyo.  I  nästa  kar  afsätter 
sig  den  egentliga  färgen,  kulören,  och  i  det  tredje  ett  ännu  finare,  men  tillika 
ljusare  mjöl,  s.  k.  eschel,  hvarefter  så  väl  slamningsvattnet  som  de  olika 
vatten,  hvilka  gång  efter  annan  användts  för  de  särskilda  mjölsorternas  tvätt- 
ning, upptagas  i  stora  planksumpar,  der  det  finaste  mjölslammet  helt  långsamt 
afsätter  sig.  Detta  mjölslam,  s.  k.  sump  esc  hel,  innehåller  ett  ännu  ljusare 
blått,  hvilket  dels  säljes  som  en  billigare  vara,  dels  omsmältes. 

Ehuru  smaltsmjölet  sålunda  utgör  ett  visserligen  fint  fördeladt  glas,  är 
det  dock  ej  skarpt  eller  sträft  för  känseln,  utan  mildt  och  mjukt,  hvilket 
beror  derpå,  att  det  ena  af  de  begge  glasbildande  ämnena  qvarts  och  kali, 
nämligen  det  senare,  är  tillstädes  i  större  proportion  än  i  den  kemiska 
sammansättningen  af  vanligt,  hårdt  glas.  Man  bar  således  här  att  skaffa  med 
ett  i  vatten  till  ringa  grad  lösligt  s.  k.  vattenglas,  hvarigenom  glaspulvret 
får  en  något  klisterartad  natur,  och  detta  är  äfven  anledningen,  att  smaltsens 
färgstyrka  aftar  redan  genom  behandling  med  vatten  och  att,  såsom  nyss  blif- 
vit anfördt,  det  finaste  mjölslammet  får  en  så  ljus  och  smutsig  färg,  att  det 
knapt  låter  sälja  sig. 

Men  smaltsen  besitter  ej  blott  en  synnerlig  färgskönhet,  utan  äfven  en 
varaktighet,  som  öfverträffar  de  flesta  andra  färgers,  ty  endast  de  till  antalet 
få  kemiska  ämnen,  som  angripa  vanligt  glas,  verka  äfven  förstörande  på 
smaltsfärgen.  Han  passar  alltså  förträffligt  till  fresko-  och  väggmålningar 
och  till  bestrykning  af  sådana  föremål,  t.  ex.  handelsskyltar,  som  skola  vara 
utsatta    för    regn,    samt   låter   äfven   i  följd    af   sin   närbeslägtade   natur  utan 
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svårighet  förena  sig  med  vattenglas.  Det  är  lätt  att  förstå,  att  smalts  äfven 
kan  användas  vid  sådana  tillfällen,  då  färgen  skall  inbrännas;  dock  begagnas 
då  vanligen  för  finare  arbeten  den  rena  koboltoxiden  och  för  gröfre,  såsom 
till  stengodsglasyr,  zaffern.  Koboltblått  användes  dessutom  äfven  till  blåning 
af  papper  och  linne,  till  finare  lärftstråd,  appretering  af  finaste  lärft  o.  s.  v. 
Emellertid  har  användningen  af  koboltblått  nu  mera  i  flera  riktningar  lidit  rätt 
mycket  intrång  genom  en  ymnig  tillgång  på  den  med  konst  beredda,  särdeles 
vackra  och  tillika  billiga  ultramarinfärgen.  När  det  gäller  att  stå  emot  ljusets, 
värmets,  vattnets  och  allahanda  kemiska  dunsters  inflytelser,  är  dock  det  se- 
nare färgämnet  på  intet  sätt  jemförligt  med  det  förra.  I  pappersfabrikerna 
Jiar  ultramarinen  fått  fast  fot,  emedan  han  anses  fördela  sig  i  pappersmassan 
mera  likformigt  än  smaltsen;  för  hvardagligt  bruk  synas  det  gamla  och  det 
nya  färgämnet  någorlunda  jemt  motväga  hvarandra. 

Redan  innan  den  oäkta  ultramarinfärgen  blef  bekant,  föranledde  de  i 
Sverige  och  Norge  upptagna  koboltgrufvorna  en  svår  täflan  för  de  sach- 
siska blåfärgsverken,  men  de  på  dessa  malmtillgångar  grundade  tillverkningar 
ha  dock,  hvad  skönheten  beträffar,  ännu  ej  kunnat  uppnå  den  sachsiska. 
Mindre  fabriker  af  samma  slag  finnas  vid  Joachimsthal  och  Altsattel  i  Böhmen, 
i  Rheinprovinserna  och  Westphalen,  der  man  använder  malmer  från  Siegen, 
samt  vid  Sclrvvarzenfels  i  Hessen.  Afven  England  har  i  nyare  tid  börjat  till- 
verka koboltpreparat  af  malmer,  hvilka  ditkomma  som  ballast  från  de  gamla 
grufvarpen  i  Chile. 

Koboltmetallen,  som  åtminstone  i  fråga  om  blå  inbränningsfärger 
torde  för  all  framtid  bibehålla  sitt  öfvertag,  är  i  afseende  å  sin  färgande 
förmåga  ej  inskränkt  endast  till  blått,  utan  åstadkommer  i  olika  beskaffade 
kemiska  preparat  en  hel  färgserie  i  blått,  violett,  rödt,  gult  och  grönt. 
För  några  af  dessa  dels  länge  kända,  dels  nyligen  upptäckta  färgämnen, 
hvarigenom  koboltmetallens  tekniska  användning  ej  obetydligt  ökats,  vilja 
vi  nu  i  korthet  redogöra.  Koboltultramarin  eller  Th  en  ar  ds  blå  färg, 
en  gammal,  i  Sachsen  ännu  tillverkad  vacker  blå  målarfärg,  som  består 
af  lerjord  och  koboltoxid,  beredes  genom  att  utfälla  ett  koboltsalt  med  fosfor- 
syradt  natron  och  alun  med  kolsyradt  natron,  hvarefter  de  begge  fällningarna 
blandas  i  ett  visst  förhållande  samt  torkas  och  glödgas.  Förut  var  denna  färg 
ganska  vigtig,  emedan  han  då  begagnades  i  stället  för  den  naturliga,  af  lasur- 
sten  erhållna,  mycket  dyra  ultramarinen.  På  liknande  sätt  bereder  man  nu 
för  tiden  en  ny,  vackert  himmelsblå,  väl  täckande  och  varaktig  olj-  och 
aqvarellfärg,  benämd  cerulein,  som  består  af  tenn-  och  koboltoxider  jemte 
en  icke  obetydlig  tillsats  af  gips.  Fosforsyrad  koboltoxidul  utgör  i  och  för 
sig  ett  rödviolett  färgämne,  som  genom  olika  upphettning  kan  erhålla  hvarje- 
handa  skiftningar.  Koboltoxid  och  zinkoxid  förena  sig  med  hvarandra  genom 
glödgning  till  en  länge  känd  mörkgrön  massa,  Rinmans  gröna  färg,  som 
jemte  sin  varaktighet  och  oskadliga  natur  endast  behöfde  något  mera  eld  för 
att  blifva  en  fullgod  grön  färg.  Slutligen  finnes  ock,  åtminstone  för  de  labo- 
rerande kemisterna,  ett  koboltgult,  bestående  af  salpetersyrlig  koboltoxid  och 
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salpetersyrligt  kali,  och  en  utmärkt  vacker  koboltbrons  af  persikeblom- 
mans färg. 

De  kungliga  sachsiska  blåfärgsverken  äro  ganska  rikligt  sorterade  med 
sina  färgvaror.  Der  finnas  nämligen  3  olika  zaffersorter,  som  kosta  115,  98 
och  69  rdr  centnern,  24  eschelsorter  för  blåning  af  papper,  linne,  stärkelse 
m.  m.,  hvarå  priset  ligger  mellan  130  och  18  rdr,  13  kulörsorter  till  liknande 
pris,  7  ultramariner  till  olj-  och  vattenfärger,  brokigt  färgtryck,  konstgjorda 
blommor  m.  m.  från  25  till  3  V2  rdr  skålpundet,  9  oxidsorter  till  porslin  och 
stengods  efter  13  Vo  till  3  V2  rdr  skålpundet,  och  2  sorter  ströblått,  samt  vidare 
fosforsyrad  och  arseniksyrad  koboltoxid,  celin  (cerulein)  och  35  sorter  kobolt- 
grönt.  När  här  ofvan  talats  om  koboltoxid,  inbegripes  deri  äfven  metallens 
lägre  syrsättningsgrad  eller  oxidulen.  I  zaffern  förekomma  båda  oxiderna  till- 
sammans. 

Nyss  nämda  verk  ge  årligen  mellan  7  000  och  8  000  centner  färgvaror  till 
ett  värde  af  650 — 700  tusen  rdr.  Malmerna  äro  dels  sachsiska,  dels  tagas  de 
från  andra  länder,  i  synnerhet  Sverige. 

Nickeln.  I  nickeln  ha  vi  ett  af  de  i  teknologins  historia  ej  sällsynta 
exemplen,  att  ett  ämne,  som  ansetts  oanvändbart  och  följaktligen  värdelöst, 
genom  vetenskapsmännens  fortgående  forskningar  plötsligt  erhåller  ett  stund- 
om till  och  med  ganska  högt  nyttighetsvärde.  Den  föraktliga  bergsmans- 
benämningen nickel  var,  såsom  vi  redan  förut  antydt,  fordomdags  ett  öknamn, 
gifvet  åt  en  malm,  som,  att  döma  efter  utseendet,  borde  vara  ren  kopparmalm, 
men  likväl,  trots  alla  bemödanden,  ej  gaf  någon  koppar,  utan  tvärtom  endast 
försvårade  tillgodogörandet  af  de  kopparmalmer,  hvarmed  han  förekom  blan- 
dad. Denna  malm  var  den  ännu  i  dag  af  gammal  vana  s.  k.  kopparnickeln, 
som  dock  ej  innehåller  koppar,  utan  egentligen  endast  den  nu  mera  så  högt 
värderade  nickelmetallen,  kemiskt  förenad  med  arsenik.  Hans  vetenskapliga 
namn  är  ock  arseniknickel.  Som  inblandningar  kunna  kobolt,  jern,  bly, 
koppar,  vismut,  svafvel  m.  fl.  ämnen  förekomma.  Nästan  alltid  håller  han 
åtminstone  kobolt,  hvilken  då  ersätter  en  motsvarande  mängd  nickel.  En 
arseniknickel  med  ungefärligen  14  procent  nickelmetall  är  den  vanligast  före- 
kommande malmsorten  och  derför  äfven  bland  de  egentliga  nickelmalmerna 
den,  hvaraf  mesta  nickeln  tillverkas.  I  mindre  myckenhet,  och  till  en  del  i 
sällskap  med  denna  malm,  förekomma  arseniknickelglans  och  antimon- 
nickel glans,  som  utgöra  kemiska  föreningar  mellan  svafvelnickel  och  arsenik- 
nickel eller  antimonnickel.  Genom  vittring  bildas  af  dessa  malmer  nickel- 
ockra eller  nickelblomma  (arseniksyrad  nickeloxidul  och  vatten),  som  van- 
ligen endast  utgör  ett  tunt  ljusgrönt  öfverdrag  eller  anflog  på  den  ännu, 
o  vittrade  malmen  och  derför  ej  egentligen  har  något  tekniskt  värde,  men  dock 
så  till  vida  gör  nytta,  att  hon  visar  hvar  nickelmalm  finnes.  Vanligen  före- 
komma nickelmalmerna  ej  så  rena,  att  de  kunna  utan  synnerligt  besvär  smäl- 
tas och  tillgodogöras;  oftast  äro  de  tvärtom  så  utblandade  med  andra  arsenik- 
och  svafvelmetaller,   att  nickeln   och  hacs   följeslagare   kobolten  endast  utgöra. 
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en  ganska  ringa  del  af  malmmassan,  då  dessa  begge  metaller  ej  sällan  endast 
äro  att  anse  som  metallurgiska  biprodukter,  medan  utvinnandet  af  andra  me- 
taller utgör  hufvudsaken.  Man  kan  till  och  med  säga,  att  det  är  af  sådana 
biprodukter  och  ej  af  rikare  nickelmalmer,  som  den  mesta  nickeln  tillverkas. 
En  sådan  biprodukt,  och  tillika  den  vigtigaste,  är  den  förut  omtalade  nickel- 
ns peisen,  som  i  blåf  argsfabriker  utgör  affallet  vid  smaltsberedningen  och  förnäm- 
ligast består  af  en  arseniknickel,  hvari  en  del  af  nickeln  är  ersatt  af  kobolt, 
jern  o.  s.  v.  Liknande  speiser  med  stor  halt  af  svafvelbly  erhållas  vid  smält- 
ning af  åtskilliga  blymalmer,  och  äfven  ur  kopparslagg  och  kopparskärstenar 
utdrages  här  och  hvar  någon  liten  portion  nickel,  emedan  det.  höga  priset 
på  denna  metall  väl  betalar  äfven  en  ganska  stor  tillverkningskostnad. 

Nickeln  har  hittills  varit  en  bland  de  sällsyntare,  mera  svårreducerade 
och  derfor  äfven  dyrare  metallerna.  I  mars  1864  upptäcktes  dock  i  Piemont 
■ett,  som  det  påstås,  utomordentligt  rikt  lager  af  arseniknickel,  som  genast 
börjat  bearbetas,  och  i  Spanien  lär  det  finnas  en  mängd  nickelmalmer. 
Italien  synes  nöja  sig  med  att  sälja  sina  malmer  utrikes,  till  Belgien,  Frankrike 
m.  fl.  länder. 

I  Ungarn  brytas  årligen  vid  pass  7000  centner  nickelmalm,  som  der  för- 
arbetas till  speis,  under  hvilken  form  nickeln  sedan  utgår  i  handeln.  Metal- 
lisk nickel  tillverkas  mest  i  Sachsen  (Johanngeorgenstadt),  Böhmen  och  Kur- 
liessen;  Salzburg  och  Steiermark  (Schladming)  lemna  mindre.  Af  större  be- 
tydenhet är  deremot  den  nu  varande,  på  mckelhaltiga  koppar-  och  magnetkiser 
grundade  tillverkningen  i  Nassau  och  Kurhessen  (Dillenburg,  Bieber).  Smärre 
bidrag  lemna  den  mansfeldska  kopparskiffern  och  blymalmerna  vid  Rammels- 
berg  på  Harz,  som  i  medeltal  hålla  1,6  procent  kobolt  och  0,7  nickel.  I  de 
sachsiska  smälthyttorna  vid  Freiberg  lemnar  den  bly-  och  kopparförande  skär- 
stenen en  biprodukt  af  l/.2  procent  silfver  och  2l/2  procent  kobolt  och  nickel. 
Den  egentliga  kopparnickeln  finnes  eller  fans  åtminstone  i  de  erzgebirgska 
grufvorna  vid  Schneeberg,  Annaberg,  Gersdorf  och  Freiberg,  der  han  under 
tidernas  lopp  så  hopat  sig,  att  vid  början  af  värt  århundrade  der  varande 
smälthyttor  voro,  omgifna  med  stora  varphögar  af  detta  fordom  föraktade 
ämne,  som  sedan  helt  hastigt  kom  till  ära  och  anseende.  Det  mesta  deraf  gick 
i  början,  tills  man  sjelf  hunnit  lära  sig  konsten,  till  England,  der  den  unga 
nysilfverindustrin  ganska  snart  gjorde  sig  hemmastadd  i  Birmingham.  Afven 
Sverige  lemnar  sitt  bidrag.  Flera  svenska  magnetkiser,  såsom  vid  Klefva  i 
Småland  samt  Slättberget  i  Leksands  och  Kuso  grufva  i  Aspeboda  socken  i 
Dalarna,  hålla  nämligen  så  mycket  nickel,  dock,  efter  hvad  man  hittills  kän- 
ner, ej  öfverstigande  3  procent,  att  man  derpå  grundat  en  lönande  nickel- 
industri. 

Nickeln,  såsom  ett  nytt  metalliskt  element,  upptäcktes  först  1751  af  den 
svenske  kemisten  Cronstedt.  Kort  derefter  utfann  Bergman  en  metod  att 
ur  kopparnickeln  i  ren  form  afskilja  den  nya  metallen,  hvilken  dock  först  i 
nyare  tid  såsom  råämne  för  det  visserligen  enda,  men  så  mycket  vigtigare 
fabrikatet    nysilfver,    en  legering  af  nickel,  koppar  och  zink,  uppsvingat  sig 


NICKEL.  175 

till  rangen  af  en  mycket  eftersökt  artikel.  När  ren  nickeloxid  smältes  med 
kol  i  stark  hvitglödgningshetta,  reduceras  han  till  en  något  litet  kolhaltig  me- 
tallregulus  af  livitgrå  färg,  liknande  platina.  I  fullkomligt  rent  tillstånd  är 
lian  nästan  silfverhvit.  Han  har  jernets  hårdhet,  kan  både  kall  och  glödvarm 
valsas  till  plåt  och  dragas  till  tråd  samt  antar  då  en  tradig  textur.  Polerad, 
har  han  en  stark  glans,  som  af  luften  föga  förändras.  Hans  svårsmältlighet 
är  närmast  jemförlig  med  stångjernets.  En  annan  likhet  med  jernet  utgör 
hans  egenskap  att  dragas  af  magneten  och  sjelf  kunna  tjenstgöra  som  magnet. 
Han  synes  i  allmänhet  vara  jernets  trogne  vän  och  kamrat  och  åtföljer  detta 
ej  blott  i  malmerna,  utan  äfven  och  i  synnerhet  i  många  meteorstenar,  der 
gedigen  nickel  någon  gång  anträffas  alldeles  ren,  men  vanligen  såsom  en  lege- 
ring med  mer  eller  mindre  jern. 

Oberoende  af  den  större  eller  mindre  tillgången  på  nickelmalm  är  me- 
tallens åtskiljande,  eller  redan  hans  utbringande  i  form  af  någon  tekniskt  an- 
vändbar kemisk  förening,  förbundet  med  så  mycket  besvär  och  arbete,  att, 
äfven  om  betydliga  nya  malmfyndigheter  skulle  upptäckas,  nickeln  det  oaktadt 
måste  fortfarande  bli  en  ganska  dyr  metall. 

Mckelmalmernas  tillgodogörande  ligger  endast  hvad  det  första  gröfre 
arbetet  beträffar  i  händerna  på  den  egentlige  hyttarbetaren,  hvars  förnämsta 
hjelpmedel  elden  är.  Denne  befattar  sig  nämligen  ej  med  nickelns  åtskiljande 
i  metallisk  form,  utan  beflitar  sig  endast  om  att  kunna  tillverka  en  så  rik 
speis  eller  skärsten  som  möjligt.  Ty  sedan  vidtager  en  kemisk  behandling  på 
våta  vägen,  ett  slags  laborerande,  som  allt  efter  materialets  olika  art  utföres 
på  olika  sätt  och  har  till  syfte  att  från  hvarandra  skilja  de  särskilda  ämnena 
nickel,  kobolt,  koppar,  arsenik  m.  m.  samt,  der  så  erfordras,  till  metallisk 
gestalt  reducera  de  erhållna  metalloxiderna.  Härvid  äro  hvarjehanda  olika 
förfaringssätt  både  tänkbara  och  verkligen  använda,  och  då  dertill  kommer, 
att  mången  fabrik  strängt  vakar  öfver  hemlighållandet  af  sin  kemiska  arbets- 
metod, kan  här  endast  det  allra  allmännaste  derom  anföras. 

Det  är  ej  ofta  fallet,  att  ren  kopparnickel  behandlas  enbart.  Hans  lik- 
som de  flesta  andra  arsenik-  och  svafvelförande  malmers  metallurgiska  behand- 
ling börjar  emellertid  alltid  med  en  rostningsprocess,  och  derpå  följer  sedan 
nedsmältning  i  schaktugn  under  tillsats  af  qvarts,  lera,  kalksten  m.  fl.  ämnen. 
Produkten  af  denna  smältning  är  s.  k.  sk  är  st  en,  hvarom  mera  här  nedan. 
Hvad  nu  vidare  särskildt  nickelmalmerna  beträffar,  blir  nyss  nämda  skärsten 
å  nyo  rostad  samt  derefter  å  nyo  nedsmält,  då  såsom  smältprodukt  erhålles 
en  på  nickel  rikare,  renare  skärsten.  En  stor  del  af  arsenikhalten  utjagas 
genom  röstningarna  och  uppfångas,  enligt  hvad  förut  blifvit  nämdt,  såsom 
arseniksyrlighet  (giftmjöl)  i  slutna  giftkammare.  Ur  skärstenen  söker  man 
sedan  åtskilja  de  metaller  han  innehåller  livar  för  sig,  eller  ock  går  arbetet 
derpå  ut,  att  de  båda  metallerna  nickel  och  koppar  må  gemensamt  utbringas  som 
en  legering,  hvilken  under  förutsättning,  att  man  lyckats  få  henne  i  möjligaste 
mån  arsenik-  och  jernfri,   kan   omedelbart  användas  för  tillverkning  af  nysilf- 
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ver.  Att  sålunda  låta  den  koppar,  som  nickelmalmen  innehåller,  följa  nickeln 
åt,  är  till  intet  men,  alldenstund  i  nysilfver  ingår  ännu  mera  af  först  näinda 
metall.  På  detta  sätt  förfar  man  t.  ex.  i  Nassau,  der  man  har  att  skaffa 
med  en  mycket  sammansatt  malm,  innehållande  qvarts  och  dolomit  samt  svaf- 
velföreningar  af  jern,  koppar,  nickel,  kobolt  och  vismut.  Genom  röstnings-, 
smältnings-  och  reduktionsprocesser  aflägsnas  det  odugliga,  och  man  erhåller 
en  legering  af  ungefärligen  3  delar  nickel  och  5  delar  koppar,  som  går  direkt 
till  nysilfverfabriken.  Vid  blåfärgsverken  uttages  på  förut  beskrifna  sätt  ur 
malmer,  som  hålla  både  kobolt  och  nickel,  största  delen  af  kobolthalten,  me- 
dan all  nickeln  stannar  i  speisen.  Denna  speis  är  nu  att  anse  som  lika  be- 
skaffad med  en  föga  kobolthaltig  rik  nickelmalm  och  blir  såsom  sådan  malm 
vidare  behandlad. 

Vi  veta  redan,  att  man  med  speis  förstår  en  hyttprodukt,  innehållande 
en    eller    flera    metaller,    som   för  det  mesta  äro  bundna  vid  arsenik.     Tänker 
man  sig  nu  arseniken  utbytt  mot  svafvel,  har  man  s.  k.  skärs  t  en.     Stundom 
lemnar    en    och    samma   smältning  båda  dessa  produkter  hopblandade.     Speis, 
skärsten    eller  rik   nickelmalm   (kopparnickel),  då  sådan  finnes  att  tillgå,  bilda 
således  utgångspunkten,  när  man  skall  på  våta  vägen  framställa  nickeln  i  me- 
tallisk form.     Det  nickelförande  ämnet   blir   först   fint  pulveriseradt  och  sedan 
i    flamugn    under    tillsats   af  kol  noga  och  länge  (i  12   timmar)    genomrostadt. 
Andamålet  med  denna  röstning  är  att  utdrifva  svaflet  och  arseniken  samt  att 
få  alla  metallerna  fullständigt  oxiderade,   men  detta  lyckas  dock  aldrig  så  full- 
ständigt, som  man  skulle  önska,  emedan  i  synnerhet  en  del  af  arseniken  håller 
sig  envist  qvar.     Om   malmen   ej   innehåller   något   silfver,  eller  detta,  såsom  i 
fråga  om  de  sachsiska  koboltspeiserna,   redan  förut  blifvit  utdraget,  löses  den 
rostade    massan    i   saltsyra,   och  ur  lösningen  åtskiljas  sedan  de  särskilda  me- 
tallerna   medelst    passande    reagentier.      Om   malmen  håller  vismut,  göres  lös- 
ningen först  mycket  utspädd  med   vatten,   då  större  delen  af  denna  metall  af- 
sätter    sig    som    olöslig    basisk    klormetall,    s.    k.    vis muth vitt,    efter    hvars 
åtskiljande    man    tillsätter    något    klorkalk    för    att   förvandla   den  jernoxidul, 
som  kan  finnas  i  lösningen,  till  jernoxid  och  arseniksyrligheten  till  arseniksyra. 
När    sedan   kalkmjölk   tillsättes,   utfälles  arseniksyrad  jernoxid.     Om  lösningen 
ej    innehåller    nog  mycket  jernoxid   för   att  binda  all  arseniken,  tillsättes  före 
kalkinjölken  en  erforderlig  portion  jernklorid.     Mera  kalk,  än  som  jemt  erfor- 
dras för  jernets  och  arsenikens  utfällande,  bör  man  ej  använda,  emedan  eljest 
fällningen    äfven   kommer   att  innehålla  koppar  och  nickel.     I  den  återstående 
lösningen    inledes    vätesvafla,    eller   ock   försättes   hon  med  svafvelbarium  eller 
svafvelkalcium,  då  kopparn  utfälles  i  form   af  svafvelkoppar,  och  i  den  affilt- 
rerade  lösningen  finnas  nu  endast   nickel  och  kobolt.     Genom   att   koka   henne 
med  klorkalk   förvandlas  sist  nämda   metall  till  olöslig  superoxid,  medan  nic- 
keln   förblir    upplöst.     Afven  han  utfälles  slutligen  genom  tillsättning  af  kalk- 
mjölk   såsom    ett    grönt   nickeloxidulhydrat,   hvilket  sedan   tvättas,  torkas  och 
antingen    nedsmältes    med    kol    eller  ock  utröres  med  mjöl   och   vatten  till  en 
deg,  som  skares  i  små  tärningar,  hvilka  inkastas  i  en  glödande  ugn,  der  kol- 
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oxiden  jemte  mjölets  kolhalt  åstadkommer  nickelns  reduktion,  och  den  redu- 
cerade metallen  hopsintrar  till  en  porös  massa. 

Vid  Joachimsthal,  der  hufvudbeståndsdelen  i  de  rika  malmerna  är  silf- 
ver  jemte  flera  procent  kobolt  och  nickel,  behandlas  den  rostade  malmmassan 
först  med  utspädd  svafvelsyra  och  sedan  med  salpetersyra.  När  den  sålunda 
erhållna  lösningen  försättes  med  en  koksaltlösning,  utfälles  allt  silfret  i  form 
af  klorsilfver,  hvarefter  den  återstående  lösningen,  som  nu  innehåller  kobolt 
och  nickel,  behandlas  på  förut  uppgifvet  sätt. 

En  nyare,  af  Wöhler  föreslagen  metod,  som  medför  den  stora  fördelen 
af  arsenikens  mera  fullständiga  aflägsnande,  består  deruti,  att  den  rostade 
speisen  eller  kopparnickeln  vid  lindrig  glödgningshetta  smältes  i  en  degel  till- 
sammans med  sin  tredubbla  vigt  svafvel  och  lika  mycket  potaska,  hvarigenom 
alla  der  förekommande  ämnen  bli  mättade  med  svafvel.  Men  den  sålunda 
bildade  svafvellefvern  (en  förening  af  svafvelkalium  och  svafvelsyradt  kali) 
löser  sig  i  vatten,  och  det  samma  är  äfven  fallet  med  arseniksvafladt  svafvel- 
kalium. Om  alltså  smältningen  skötes  riktigt,  behöfver  man  endast  utlaka 
den  afkylda  smälta  massan  med  vatten,  för  att  sålunda  befria  henne  från 
all  arseniken,  hvarefter  svafvelnickel,  svafvelkobolt  och  svafveljern  återstå  i 
form  af  gråsvarta,  metallglänsande  kristallnålar.  Genom  tillsättning  af  svaf- 
velsyra och  salpetersyra  förvandlas  dessa  svafvelmetaller  till  syresalter,  hvar- 
efter metallerna  medelst  redan  anförda  eller  ock  andra  passande  reagentier 
utfällas  och  afskiljas.  Ett  annat  sätt  är  att  smälta  speisen  med  en  blandning 
af  potaska  eller  soda  och  salpeter,  då  man  erhåller  i  vatten  lösligt  svafvel- 
syradt och  arseniksyradt  kali  eller  natron,  medan  nickeln  och  de  öfriga  metal- 
lerna förvandlas  till  oxider  och  således,  när  massan  utlakas  med  vatten,  för- 
bli olösta. 

Det  nu  sagda  må  vara  till  fyllest  för  att  gilVa  en  allmän  öfverblick 
af  de  på  detta  kemiskt-tekniska  område  förekommande  operationer.  Sked- 
ningskonsten  har  många  utvägar,  och  de  här  ofvan  omtalade  metoderna  kunna 
på  hvarjehanda  sätt  förändras  eller  delvis  omgestaltas.  Det  torde  till  och 
med  näppeligen  finnas  ens  två  nickelverk,  som  förfara  efter  samma  recept,  ty 
dels  är  råämnet  mer  eller  mindre,  olika  dels  arbetar  man  allt  efter  de  ortliga 
förhållandena  på  frambringandet  af  en  i  ett  eller  annat  hänseende  olika  be- 
skaffad   vara,    och  efter  dessa   olikheter   måste  äfven  arbetsmetoden  rätta  sig. 

Metallen  nickel  förekommer  i  handeln  mest  i  form  af  de  små  hopsint- 
rade metalltärningar,  som  på  redan  beskrifna  sätt  erhållas  genom  nickeloxi- 
dulens  upphettning  med  mjöl  och  sedan  i  en  roterande  tunna  med  vatten  be- 
frias från  vidhäftande  orenlighet  och  bli  något  litet  polerade.  Men  metallen 
har  då  ej  sin  vackra,  nästan  silfverhvita  färg,  utan  i  stället  ett  brungult  ejler 
gulgrått  utseende,  samt  innehåller  mer  eller  mindre  kobolt,  hvilket  dock  ej  in- 
verkar på  hans  användbarhet  vid  tillverkningen  af  nysilfver,  och  dessutom 
smärre  portioner  kol,  jern,  svafvel,  arsenik  m.  m.  jemte  något  mera  kiselsyra. 
När  en  nickeltärning  behandlas  med  salpetersyra,  erhålies  en  icke  obetydlig 
olöst  återstod,  och  redan  häraf  ser  man,  att  dessa  tärningar  ej  äro  någon  ren 
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vara,  hvilket  äfven  gäller  om  den  i  handeln  förekommande  hoppressade  nickel- 
svamp, som  erhålles  genom  glödgning  af  oxalsyrad  nickeloxidul.  För  att  ny- 
silfverfabrikernas  tillverkningar  skola  blifva  fullt  nöjaktiga,  fordras  alltså,  att 
den  inköpta  nickeln  först  undergår  en  renande  smältning.  Men  i  anseende  till 
hans  stora  svårsmältlighet  är  detta  ett  långvarigt  och  mödosamt  arbete,  som 
måste  utföras  i  mycket  eldhärdiga  flamugnar.  Efter  flera  timmars  upphett- 
ning börjar  ändtligen  det  på  den  sluttande  ugnsbottnen  utbredda  metalliska 
ämnet  mjukna  och  smälta,  och  i  seg  droppform  nedrinner  nu  nickeln  i  en  de- 
gel, der  han  bildar  en  vacker,  ren  metallregulus. 

Wysilfret.  Guld  och  silfver  äro  redan  för  ögat  allt  for  angenäma  före- 
mål, att  man  ej  skulle  ha  bemödat  sig  att  med  konst  frambringa  någon-  - 
ting  åtminstone  till  utseendet  der  med  jemförligt.  Tillverkandet  af  guld-  och 
silfverlika  legeringar  har  derför  ofta  och  i  vidsträckt  mått  tagit  teknologernas 
bemödanden  och  tankekraft  i  anspråk.  Vid  efterbildandet  af  silfver  hade 
man  två  utgångspunkter:  tenn  och  koppar.  Det  fina  tennet  står  redan  i 
och  för  sig  i  afseende  å  färg  och  glans  silfret  ganska  nära,  men  är  alldeles 
för  mjukt.  Här  gick  också  arbetet  derpå  ut  att  genom  legering  med  andra 
metaller  göra  tennet  hårdare,  och  sålunda  kom  man  i  England  till  den  be- 
kanta metallblandning,  som  fått  namnet  britanniametall.  Vid  använd- 
ning af  koppar  deremot  gälde  det  först  och  främst  att  förändra  hans  färg. 
Liksom  han  med  zink  bildar  en  gul  legering,  förlorar  han  genom  samman- 
smältning med  arsenik  helt  och  hållet  sin  naturliga  färg  och  blir  hvit. 
Detta  förderfliga  ämne  var  fordom  under  namn  af  h  vitkopp  ar  vid  förfär- 
digande af  knappar,  gordelmakararbeten  och  till  och  med  bordsserviser  rätt 
mycket  i  bruk,  tills  man  blifvit  öfvertygad  om  dess  stora  skadlighet.  Genom 
dess  lättlöslighet  i  syror  låg  nämligen  faran  för  arsenikförgiftningar  allt  jemt 
nära  till  hands.  Vådan  af  hvitkopparns  användning  och  deraf  föranledda  för- 
bud samt  slutligen  nysilfrets  upptäckande  ha  ock  tillsammans  gjort,  att  till- 
verkningen af  denna  kopparförening  nu  mera  alldeles  upphört. 

I  nickeln  fann  man  ett  annat  och  tillika  oskadligt  medel  att  färga  kop- 
parn hvit,  men  då  vi  taga  kännedom  om  denna  uppfinnings  historia,  måste  vi 
komma  till  den  öfvertygelse,  att  i  nysilfvertillverkningen  kineserna  varit  våra 
lärare  eller  åtminstone  föregångare.  Den  i  Kina  sedan  långliga  tider  begagnade 
och  vid  pass  ett  århundrade  i  Europa  kända  hvita  metallen  packfong  består 
nämligen,  såsom  redan  1776  en  af  Engeström  gjord  analys  visade,  af  ny- 
silfrets tre  metaller:  koppar,  nickel  och  zink,  men  ännu  dröjde  det  dock,  innan 
denna  kännedom  ledde  till  någon  nyttig  användning.  Först  senare  började 
vapenfabrikanterna  vid  Suhl  i  provinsen  Sachsen  till  gevärsbeslag  och  sporrar 
använda  en  liknande  legering,  som  enligt  Kefersteins  undersökning  innehöll: 

koppar    40,4  procent 

nickel  31,6        » 

zink 25,4        » 

tenn 2,6         » 

100  procent. 
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Det  egentliga  uppslaget  till  den  nu  varande  vidt  omfattande  nysilfver- 
industrin  gafs  af  »det  preussiska  samfundet  för  näringsflitens  förkofran»  der- 
igenom,  att  det  utsatte  ett  pris  för  upptäckten  af  en  legering,  som  borde 
till  utseendet  likna  tolflödigt  silfver,  utgöra  ett  lämpligt  material  för  hvarje- 
handa  fabriksmässig  bearbetning  samt  utan  skada  för  helsan  kunna  begagnas 
till  bords-  och  kokkärl.  De  försök,  hvartill  man  sålunda  sporrades,  hade  till 
följd,  att  bröderna  Hen  niger  1824  i  Berlin  anlade  en  fabrik  för  hvitkoppar- 
eller  nysilfvervaror,  medan  samtidigt  Geitner  vid  Schneeberg  framstälde  sam- 
ma legering  och  utförde  henne  i  handeln  under  namn  af  ar  gen  t  an.  I  Sachsen 
anses  alltså  Geitner  vara  nysilfrets  upptäckare.  Hans  obestridliga  förtjenst  är 
det  emellertid  alltid  att  hafva  i  Sachsen  infört  en  ny,  högst  vigtig  industri 
och  gjort  ett  vid  det  sachsiska  bergsbruket  förut  värdelöst  affall  fruktbringande. 
Det  schneebergska  nysilfret  skattas  ännu  i  dag  högst. 

Den  sålunda  i  Tyskland  först  uppmärksammade  legeringen  vann  snart 
insteg  äfven  i  Frankrike  och  England  och  blef  i  synnerhet  i  det  senare  landet 
hastigt  föremål  för  en  liflig  fabriksrörelse.  I  Frankrike,  der  benämningen  ny- 
silfver  ej  godkändes,  kallades  hon  maillechort,  men  äfven  argent  alle- 
mand,  medan  hon  i  England  heter  german  silver  eller  packfong.  Särskilda 
engelska  sorter  få  namn  af  elektron  och  tutenay,  af  hvilka  den  senare, 
som  till  sin  sammansättning  lär  vara  alldeles  lik  en  i  Kina  mycket  begag- 
nad, utmärker  sig  för  sin  stora  zinkhalt,  hvilken  gör  honom  lättsmält  och 
alltså  tjenlig  till  gjutna  varor,  men  på  samma  gång  olämplig  för  bearbet- 
ning på  annat  sätt,  emedan  han  är  ganska  hård  och  spröd.  Det  är  för  öfrigt 
ingen  brist  äfven  på  åtskilliga  andra  klingande  namn,  som  de  särskilda  till- 
verkarna gifvit  sina  fabrikat.  För  att  nu  ej  tala  om  sådana  äldre  benämnin- 
gar, kallas  i  Wien  en  vacker,  silfverliknande  nysilfversort  alpacca,  och  från 
annat  håll  bjuder  man  ut  lunaicl,  hvilket  ord  åtminstone  har  någon  me- 
ning, ty  luna,  måne,  var  äfven  det  alkemiska  namnet  på  silfver,  och  lunaid 
skulle  alltså,  liksom  argentan,  betyda  silfverlik.  A  l  fe  nid  är  en  äldre,  ännu 
bibehållen  fransk  benämning  på  godt  nysilfver.  Både  alfenid  och  alpacca,  som 
mycket  likna  hvarandra,  förekomma  ganska  ofta  försilfrade.  Med  kina-  och 
perusilfver  förstår  man  hvarjehanda  af  nysilfver  förfärdigade  och  på  galva- 
nisk  väg  starkt  försilfrade  bohagsting,  som  innehålla  ungefär  två  procent  silf- 
ver. De  likna  alltså  fullkomligt  äkta  silfver,  men  är  o  naturligtvis  mycket 
billigare  och  ha  det  företräde  framför  arbeten  af  silfverpläterad  koppar,  att, 
äfven  om  med  tiden  silfveröfverdraget  här  och  der  afnötes,  den  fula  kop- 
parfärgen dock  ej  lyser  igenom. 

Begreppet  nysilfver  är,  noga  räknadt,  temligen  sväfvande,  alldenstund 
proportionerna  mellan  dess  tre  beståndsdelar  kunna  förändras  inom  ej  särdeles 
trånga  gränser.  Men  nickeln  är  dock  den  beståndsdel,  som  egentligen  gör  lege- 
ringen hvit,  och  i  allmänhet  är  det  nysilfver  vackrast,  som  håller  mesta  nickeln. 
Med  den  tillsatta  zinken  afsåg  man  till  en  början  endast  att  göra  legeringen 
lättare  att  smälta  och  bearbeta,  men  då  man  fann,  att  en  något  större  zink- 
halt var  utan  synnerligt  men  för  varans  utseende,  ökade  man  efter  hand  till- 


180  ZINK,    KADMIUM,    KOBOLT,    NICKEL,    ANTIMON    OCH     VISMUT. 

satsen  af  denna  billigare  metall  i  utbyte  mot  den  dyrare  nickeln,  tills  man 
slutligen  erhöll  ett  gulgrått,  matt  fabrikat.  I  allmänhet  tillsättes  så  mycket 
zink,  att,  om  nickeln  vore  borta,  man  skulle  erhålla  messing,  och  man  skulle 
alltså  kunna  göra  sig  en  enklare  föreställning  om  nysilfret  genom  att  anse  det 
vara  en  medelst  nickel  hvitfärgad  messing.  I  Berlin  lär  tillverkningen  omfatta 
följande  tre  nysilfversorter: 

koppar      nickel       zink 

bästa  sort  52         22         26 

medelsort 59         11         30 

ordinär  sort   63  6         31 

Det  wienska  nysilfret  lär  bestå  af  3  delar  koppar,  1  del  nickel  och  1  del 
zink,  och  samma  proportioner  begagnas,  när  varan  skall  valsas  till  bleck  eller 
dragas  till  tråd.  Såsom  fattigast  på  koppar  och  med  ett  ganska  vackert  ut- 
seende, men  för  sin  svårsmältlighet  besvärliga  att  framställa  och  bearbeta  om- 
talar man  följande  sorter: 

koppar        nickel        zink  jern 

.  .       .  .  ,  ,        \a     45,7       33,3       20  — 

kinesisk  packronor  <  7 

1  ^  [b     43,8       16,6       40,6        — 

d:o  bättre  vara  .  .  .  40,4  31,6  25,4  2,6 
Dessa  uppgifter  är  o  dock  ej  så  alldeles  tillförlitliga,  om  det  är  sant,  som 
man  påstår,  att  i  nästan  all  kinesisk  packfong  förekomma  2 — 3  procent  jern, 
hvilket  alltså  synes  vara  med  afsigt  tillsatt.  Det  höjer  hvitheten,  glansen  och 
polityren,  men  gör  varan  der j  em  te  hård  och  spröd,  hvarför  ock  de  europeiska 
tillverkarna  vanligen  äro  angelägna  att  förskaffa  sig  så  jernfria  råämnen  som 
möjligt.  Dock  tillsätta  sannolikt  äfven  de  stundom  2 — 3  procent  jern  eller 
stål,  när  det  mera  kommer  an  på  färgens  skönhet  än  på  smidigheten.  Från 
en  arsenikhalt  kunde  det  äldre  nysilfret  ej  fritagas.  Afven  när  denna  halt  är 
så  obetydlig,  att  han  ej  kan  skada  helsan,  verkar  dock  arseniken  ännu  mera 
än  jern  et  till  sprödhet.  Men  genom  nutidens  förbättrade  metoder  för  nickel- 
tillverkning kan  dock  nysilfrets  halt  af  arsenik  göras  försvinnande  liten. 

Godt  nysilfver  kommer  verkligen  till  utseendet  det  tolflödiga  silfret  gan- 
ska nära  och  ger  äfven  på  proberstenen  ett  streck,  som  knapt  kan  skiljas 
från  silfverstrecket,  men  tillsättes  en  droppe  skedvatten,  ser  man  lätt  skilna- 
den,  ty  nysilfverstrecket  utplånas  då  förr  än  silfverstrecket,  och  endast  i  silfver- 
lösning  erhålles  genom  tillsats  af  upplöst  koksalt  en  hvit  fällning.  En  ännu 
vackrare,  alldeles  silfverlik  legering  erhålles,  om  till  vanligt  nysilfver  sättes  en 
tredjedel  eller  ännu  mera  verkligt  silfver,  men  så  vidt  man  vet,  begagnas  ej 
sådana  legeringar.  Af  sura  vätskor  angripes  nysilfret  vida  mindre  än  koppar 
eller  messing  och  kan  alltså  utan  fara  begagnas  vid  matlagningen  och  mål- 
tiderna. 

De  bättre  nysilfversorterna  äro  i  afseende  å  sträckbarhet,  smidighet  m.  m. 
jemförliga  med  messing  och  kunna  nästan  med  samma  lätthet  valsas,  hamras, 
dragas  till  tråd  o.  s.  v.  En  egendomlighet,  som  ursprungligen  tillhör  kopparn 
och    så    väl    vid    hans  som  alla  kopparlegeringars  bearbetning  är  af  stor  vigt 
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samt  följaktligen  äfven  tillkommer  nysilfret,  består  deruti,  att  detta  kan,  sedan 
det  genom  bearbetning  Ijlifvit  hårdt,  genom  upphettning  och  derpå  följande 
afkylning  i  kallt  vatten  å  nyo  göras  mjukt  och  smidigt,  samt  att  denna  be- 
handling kan  hur  ofta  som  helst  förnyas. 

Nysilfrets  tillverkning  medelst  sammansmältning  af  dess  särskilda  be- 
ståndsdelar besörja  de  större  förädlingsfabrikerna  sjelfva,  hvilka  i  Tyskland 
ha  sitt  hufvudsäte  i  Berlin  och  Wien.  Från  de  mindre  nysilfververken, 
såsom  det  vid  Schneeberg,  säljes  varan  endast  i  form  af  bleck,  tråd  och  tunna 
stänger.  När  nickeln  ej  förekommer  i  tärningform,  blir  han,  liksom  kopparn 
och  zinken,  sönderhuggen  i  små  stycken  af  en  hasselnöts  storlek,  hvarefter 
blandningen  hålles  i  degeln,  dock  så  att  endast  koppar  kommer  att  ligga  när- 
mast bottnen  och  Öfverst,  betäck es  med  ett  lager  af  kolpulver  och  nedsmältes 
vid  stark  flamugnseld.  Man  plägar  ock  stundom  först  smälta  en  del  af  satsen, 
innehållande  all  nickeln,  och  sedan  i  små  portioner  tillsätta  det  öfriga  i  form  af 
messing.  Emedan  det  smälta  godset  måste  med  en  jernstång  flitigt  omrö- 
ras, förlorar  man  alltid  något  zink,  som  afdunstar  och  förbrinner  och  alltså 
måste  tagas  i  beräkning  vid  beskickningens  tillvägning.  Ar  massan  afsedd  för 
gjutning,  plägar  man  till  henne  tillsätta  ända  till  3  procent  bly.  Skall  ny- 
silfret på  annat  sätt  användas,  blir  det  vanligtvis  utvalsadt  till  bleck  af  olika 
tjocklek  eller  till  grof,  rund  eller  fyrkantig  tråd  för  sporrmakares  och  andra 
metallfabrikanters  räkning,  eller  ock,  liksom  messing,  draget  till  finare  tråd. 
Nysilfret  arbetas,  vare  sig  medelst  valsning,  hamring  o.  s.  v.,  alltid  kallt. 
När  godset  i  degeln  blifvit  väl  smält  och  omrördt,  gjuter  man  ut  det  mellan 
tackjernshällar  till  skifvor  af  7 — 10  tums  längd,  4 — 7l/.2  tums  bredd  och  22/3 
— 4  liniers  tjocklek,  hvilka  sedan  genom  kall  hamring  eller  valsning  efter  behag 
förtunnas.  Denna  mekaniska  behandling  fordrar  dock  till  en  början  stor  för- 
sigtighet.  Efter  hvarje  öfverhamring  eller  för  hvar  gång  ämnet  passerat  val- 
sarna upphettas  det  till  böljande  glöclgning,  hvarefter  det  dock  ej  får  under- 
kastas ny  sträckning  förr,  än  det  genom  neddoppning  i  kallt  vatten  eller  af- 
kylning i  luften  åter  blifvit  alldeles  kallt.  När  det  gjutna  ämnets  i  viss  mån 
kristalliniska  bygnad  genom  valsningen  eller  hamringen  blifvit  förstörd,  kan  man 
sedan  gå  raskare  till  väga  och  behandla  det  nästan  som  messing.  Man  har 
derför  ock  argentanblad  af  samma  tunnhet  som  det  af  tomback  valsade  oäkta 
bladguldet  och  pä  samma  sätt  görande  tjenst  som  oäkta  bladsilfver. 

Vid  nysilfrets  fabriksmässiga  förarbetning  till  dess  många  olika  förbruk- 
ningsformer komma  nutidens  mekaniska  uppfinningar  och  hjelpmedel  väl  till 
pass.  Punsmaskiner,  liknande  dem,  hvarmed  i  myntverken  myntplattorna  slås 
ut  ur  metallplåten  eller  blecket,  begagnas  äfven  vid  nysilfververken  för  utslå- 
ende eller  tillskärning  af  de  på  hvarjehanda  sätt  formade,  platta  ämnena,  af 
hvilkas  utseende  man  ofta  har  ganska  svårt  att  sluta  till  deras  bestämmelse. 
Så  t.  ex.  har  det  på  sådant  sätt  ur  en  plåt  utslagna  jemtjocka,  platta, 
plumpa  skedämnet  knapt  den  aflägsnaste  likhet  med  den  färdiga  skeden,  men 
genom  att  pressas  eller  drifvas  mellan  två  stålstansar,  hvari  den  åstundade 
formen  blifvit,   till   hälften  i  hvardera  stansen,  ingraverad,  är  skeden  med  sitt 
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lätta,  smakfulla  utseende  snart  färdigformad.  Ett  annat  sätt  att  omforma 
ämnena  är  att  pressa  dem  mellan  två  stålvalsar,  i  hvilka  den  form,  som  det  fär- 
diga arbetet  bör  La,  blifvit  graverad.  En  annan  metod,  kallad  tryck  i  svarf, 
som  är  användbar  för  tunna  blecksaker  af  alla  slags  mjuka  metaller  och  på 
senare  tid  börjat  allt  mera  uttränga  punsning,  sänksmidning  o.  s.  v.,  består 
deruti,  att  ämnet,  fastsatt  i  en  svarf,  pressas  mellan  en  fasonerad  stålform 
och  en  förställare  af  stål,  hvilken  efter  hand  tryckes  allt  närmare  formen. 
Solida  delar,  såsom  fötter,  skaft  m.  m.,  gjutas,  och  sålunda  kan  en  och  samma 
pjes  i  sina  olika  partier  ha  tillverkats  på  alla  här  ofvan  angifna  sätt,  innan 
slutligen  de  särskilda  delarna  hoplöddes. 

Nickelmetallen  i  och  för  sig  har  på  den  senaste  tiden  vunnit  anhängare, 
hvilka  arbeta,  och  såsom  det  vill  synas  med  framgång,  for  en  mångsidig  an- 
vändning deraf.  De  af  nickel  präglade  skiljemynten,  som  äro  mindre,  lät- 
tare och  behagligare  än  kopparslantarna,  utgöra  ej  längre  någon  nyhet,  och 
sådana  mynt  begagnas  för  närvarande  i  Schweiz,  Belgien  och  Nordamerika. 
Vidare  har  metallens  användning  till  gjutna  konstsaker  en  ganska  lofvande 
framtid.  Dessa  erhålla  en  färgton,  som  liknar  den  mycket  omtyckta  af  s.  k. 
oxideradt  silfver,  hvilket  dock  rätteligen  är  en  tunn  svafvelbindning  på  silfrets 
yta.  Till  axellager  på  lokomotiv  m.  m.  begagnas  en  legering  med  koppar,  som 
visat  sig  vara  ovanligt  uthållig.  Dessutom  har  man  ock  lärt  sig  att  medelst 
den  galvaniska  strömmen  reducera  nickeln  ur  svafvelsyrad  nickeloxidul  och 
använda  den  utfälda  metallen  på  samma  sätt  som  koppar  till  hvarjehanda 
galvanoplastiska  ändamål,  t.  ex.  nickelaftryck  af  träsnitt.  Boktryckarstilar  af 
nickel  äro  redan,  åtminstone  på  prof,  förfärdigade,  och  denna  lofvande  till- 
verkning väntar  nu  endast  på  afsättning.  Det  är  fabriken  Montefiore,  Levi  & 
Comp.  i  Liege,  som  ådagalagt  nickelns  galvanoplastiska  användbarhet. 

I  sina  salter  och  andra  kemiska  preparat  besitter  nickeln  en  färgskala, 
som  ej  är  mindre  än  hans  kamrats,  koboltmetallens,  och  omfattar  många 
vackra  färgskiftningar  i  grönt,  blått  och  gult.  Klornickel  sublimerar  i  stark 
hetta  och  afsätter  sig  sedan  som  guldglänsande  fjäll.  Att  några  nickelförenin- 
gar fått  teknisk  användning  som  färgämne,  har  dock  ännu  ej  försports,  och 
detta  beror  sannolikt  derpå,  att  motsvarande  färger  kunna  af  andra  ämnen 
framställas  både  vackrare  och  billigare. 

Antimon. 

Antimon  är  en  af  de  anspråkslösaste  metallerna.  Enbart  uppträder  han 
ej  i  den  tekniska  verlden;  sällan  får  man  se  honom  i  fullkomligt  ren  form,  men 
i  kemisk  förening  med  andra  ämnen  gagnar  han  på  hvarjehanda  sätt.  Gedigen 
anträffas  han  ganska  sällan  och  då  med  tillfällig  inblandning  af  silfver,  jern 
och  arsenik.  Den  ur  teknisk  synpunkt  vigtigaste  antimonmalmen  är  antimon- 
glans  eller  s  v  af  v  el  antimon.  Alltså  hör  antimon,  och  det  på  ett  mycket 
framstående  sätt,  till  de  svafvelälskande  metallerna.  Andra  malmer  och  mi- 
neral,   som    till    större  -delen  uppkommit   genom   antimonglansens  vittring,  äro 
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antimonblomma  (antimonoxid),  antimonblende  (antimonoxid  och  svafvel- 
antimon)  och  an timon ockra.  Vidare  har  man,  dock  endast  på  Harz, 
zinkenit,  bestående  af  antimon,  bly  och  svafvel,  samt  i  Erzgebirge  och 
på  Harz  bournonit,  som  jemte  nyss  nämda  tre  ämnen  äfven  innehåller 
koppar. 

Antimonmalmerna  förekomma  i  synnerhet  på  lager  och  gångar  i  granit, 
lerskiffer  och  gneis,  samt  ofta  såsom  följeslagare  åt  koppar-,  silfver-,  bly- 
och  andra  malmer,  och  emedan  dessas  tillgodogörande  försvåras  genom  anti- 
mons  närvaro,  äro  ofvan  nämda  antimonföreningar  i  allmänhet  ej  gerna  sedda. 
Blott  när  de  utgöra  den  enda  eller  åtminstone  den  öfvervägande  gångfyllnaden, 
kommer  något  egentligt  på  antimon  grundadt  bergsbruk  i  fråga.  En  sådan 
redan  från -äldre  tider  bruten  fyndighet  ligger  vid  Arnsberg  i  Westphalen;  för 
öfrigt  finnas  antimonglanser  äfven  på  andra  håll  i  Westphalen  och  Rhein- 
preussen  samt  dessutom  på  Harz,  i  Sachsen,  Böhmen,  Ungarn,  England,  Frank- 
rike, Spanien,  Amerika  o.  s.  v. 

I  nyare  tid  har  den  i  Algier  i  stor  mängd  upptäckta  antimonblomman 
blifvit  Frankrikes  och  Englands  förnämsta  källa  för  denna  malm.  Till  England 
går  dock  äfven  antimonglans  från  Borneo.  Den  tyska  marknaden  tar  sitt 
mesta  behof  från  Ungarn.  Antimonglansen  förekommer  antingen  i  derba, 
hopfiltade  eller  bladiga  massor,  eller  ock,  när  han  fått  ostördt  utkristallisera, 
i  knippen  af  nära  intill  hvarandra  liggande,  prismatiska,  nål-  eller  hårformiga 
kristaller.  Han  har  en  blv-  till  stålgrå  färg  med  svart,  stålblå  eller  brokig 
anlöpning  och  stark  metallglans.  Kännedomen  om  detta  genom  sitt  ovanliga 
utseende  lätt  i  ögonen  fallande  naturalster  samt  dess  användning  synas  gå  till- 
baka till  den  grå  forntiden.  Såsom  ännu  i  dag  sker,  plägade  österlandets  qvjn- 
nor  redan  då  färga  ögonbrynen  med  antimonglans  eller  något  antimonpreparat 
och  måla  dem  större,  en  sed  hvarpå  i  gamla  testamentet  redan  Ezekiel 
hänsyftar.  DerfÖr  kallade  ock  grekerna  detta  ämne  »det  ögonförstorande»; 
stibium  var  dess  latinska  benämning,  och  redan  Plinius  omnämner  det  som 
ett  läkemedel. 

Upptäckten  af  antimon  som  en  särskild  metall  synes  ha  skett  i  femtonde 
seklet.  Förut  ansågs  han  vara  ett  slags  bly,  eller  ock  förvexlades  han  med 
vismut  samt  gjorde  i  en  eller  annan  form  medeltidens  alkemister  mycket  hufvud- 
bry.  I  synnerhet  har  den  för  sin  tid  som  kemist  berömde  munken  Basilius 
Valen tinus,  om  hvilken  redan  i  inledningen  till  detta  band  blifvit  taladt, 
syseisatt  sig  mycket  med  undersökning  af  antimons  medicinska  egenskaper, 
och  emedan,  såsom  det  berättades,  dessa  undersökningar  kostade  flera  munkar 
lifvet,  säges  metallen  ha1  fått  sitt  franska  namn  antimoine,  medel  mot  mun- 
kar, som  sedan  gjordes  till  det  latinska  antimonium.  Man  har  emellertid  an- 
ledning tro,  att  dessa  namn  äro  af  mycket  äldre  upprinnelse. 

Antimonmetallen  har  åtskilliga  egenskaper,  som  voro  särdeles  egnade  att 
vid  honom  fästa  guldmakarnas  uppmärksamhet  och  förhoppningar.  Om  man, 
såsom  på  lek  ofta  skett,  smälter  något  litet  antimon  för  blåsrörslågan  och 
låter    det   smälta  falla  ned  på  en   plan  yta,  fördelar  det  sig  i  en  mängd  små 
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kringfarande  metallkulor,  som,  emedan  den  smälta  metallen  hastigt  syrsattes, 
lemna  efter  sig  hvita  spår,  liknande  tunna  kritstreck.  Får  deremot  den  smälta 
perlan  vara  i  ro,  betäckes  hon  med  en  hinna  af  fina  oxidspetsar.  För  oss  be- 
tyder detta  ingenting  annat,  än  att  metallen,  sedan  han  blifvit  skild  från  sitt 
mest  omtyckta  umgänge,  svaflet,  är  högst  ifrig  att  ingå  förening  med  syre,  men 
alkemisterna  sågo  häruti  en  för  deras  sträfvanden  betydelsefull  förvandling. 
Det  från  den  smälta  metallen  vid  hans  afsvalning  ännu  utstrålande  ljusa  ske- 
net och  de  sköna  stjemformiga  kristallbildningarna  på  ytan  af  den  i  en  degel 
under  en  skyddande  fluss  stelnade  metallen  tycktes  äfven  vara  ganska  lofvande 
tecken.  Ännu  mera  måste  antimons  förhållande  till  guldet  slagit  an  på  dem. 
Man  behöfver  blott  utsätta  en  bit  af  denna  den  sträckbaraste  bland  alla  me- 
taller för  antimonångor,  så  förena  sig  de  båda  metallerna,  och  legeringen  blir 
spröd  och  skör.  Häruti  tyckte  man  sig  se  en  yttring  af  antimonmetallens 
herskarnatur;  också  erhöll  han  den  ännu  brukliga  benämningen  regulus,  liten 
konung,  som  dock  efter  hand  äfven  blef  använd  för  andra  smärre  i  degel 
smälta  metalldelar,  sä  att  man  nu  äfven  kan  tala  om  en  tackjernsregulus, 
blyregulus,  kopparregulus  o.  s.  v. 

Antimonglansmalmens  metallurgiska  behandling  börjar  med  handsofring 
från  de  gröfre  inblandningarna  af  qvarts,  tungspat,  kalkspat  m.  fl.  ämnen, 
hvarefter  den  sofrade  malmmassan  så  upphettas,  att  den  lättsmälta  svafvel- 
antimonen  ur  henne  af  rinn  er  och  sålunda  kan  direkt  upphemtas.  Enligt  det 
gamla  sättet  sker  denna  s.  k.  segring  i  krukor  af  lera,  som  i  bottnen  äro 
försedda  med  hål,  hvarigenom  den  smälta  svafvelmetallen  neddroppar  i  andra 
krukor.  Vanligen  äro  rätt  många  sådana  krukor  parvis  uppstälda  mellan  två 
murade  väggar,  som  sammanhålla  bränslet.  Till  bränsleåtgångens  minskande 
begagnar  man  i  Frankrike  segringsugnar,  liknande  de  här  nedan  beskrifna, 
som  användas  för  vismutmetallens  utsegring.  De  innehålla  lutande  tackjerns- 
rör,  som,  emedan  svafvelantimon  fräter  på  jern,  äro  utfodrade  med  eldfast 
lera.  Hvar  tredje  timme  inlägges  i  dessa  rör  en  ny  sats  af  2  — 3  centner  malm, 
och  sålunda  kan  arbetet  för  en  och  samma  ugn  fortgå  i  flera  veckor.  Den 
utsegrade  svafvelmetallen  uppsamlas  i  deglar.  Fortast  och  i  större  omfång, 
men  äfven  med  större  materialförlust  kan  denna  segringsprocess  äfven  försiggå 
på  den  lutande  bottnen  af  en  flamugn.  Genom  en  ändamålsenlig  malmanrik- 
ning  kan  man  emellertid  för  vissa  ändamål  göra  sig  alldeles  oberoende  af  denna 
segringsprocess,  hvarvid  en  rätt  betydlig  förlust  af  dels  sådan  svafvelantimon, 
som  stannar  qvar  i  malmen,  dels  sådan,  som  förflygtigas,  är  oundviklig. 

Vid  pass  en  tiondedel  af  all  erhållen  svafvelantimon,  eller  s.  k.  spets- 
glans, torde  åtgå  till  beredning  af  läkemedel,  medan  allt  det  ofri  ga  erhåller 
annan  rent  teknisk  användning.  Huru  man  deraf  bereder  kräksalt,  guldsvafvel, 
kermes  o.  s.  v.,  måste  vi  lemna  å  sido.  Hufvudsaken  dervid  är  naturligtvis 
att  utan  afseende  på  kostnaden  erhålla  så  rena  preparat  som  möjligt  samt 
framför  allt  göra  sig  qvitt  arseniken,  hvilken  gerna  hänger  med  denna,  såsom 
med  alla  andra  svafvelmetaller. 
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Enklast  erhålles  metallisk  antimoru  genom  att  i  rödglödgningshetta  smälta 
svafvelantimon  tillsammans  med  jernskro  eller  oxideradt  jern,  såsom  hammar- 
slagg, livarvid  svaflet  dels  öfvergår  till  jernet  och  bildar  svafveljern,  dels  syr- 
sattes till  svafvelsyrlighet.  Den  sålunda  erhållna  antimonmetallen  är  dock 
alltid  jernhaltig  och  måste  undergå  en  renande  om  smältning  tillsammans  med 
salpeter  eller  andra  ämnen,  som  syrsätta  och  upptaga  jernet. 

Man  har  äfven  en  annan  metod,  som,  helt  olik  den  redan  beskrifna, 
sönderfaller  i  två  afdelningar:  röstning  och  reducering.  Genom  antimonglan- 
sens  omsorgsfulla  röstning  utdrifves  svaflet  i  form  af  svafvelsyrlighet,  medan 
samtidigt  metallen  på  luftens  bekostnad  oxideras,  så  att  den  fasta  röstnings- 
produkten,  som  kallas  spetsglansaska,  utgöres  af  en  oren  oxid  eller  rättare  ett 
salt,  antimonsyrad  antimonoxid.  Antimon  är  nämligen  en  af  de  metaller, 
h vilkas  oxider  kunna  genom  upptagande  af  ännu  mera  syre  förvandlas  till 
syror,  och  detta  inträffar  till  en  del  vid  nyss  omtalade  röstning.  Spetsglans- 
askans  derpå  följande  reduktion  sker  nu,  som  alltid,  genom  syrets  aflägsnande, 
hvilket  skulle  kunna  åstadkommas  endast  genom  glödgning  med  kol.  Men 
emedan  rostningsprodukten  alltid  innehåller  en  större  eller  mindre  portion 
oupplöst  svafvelantimon  och  dessutom  en  slagg  måste  bildas  för  upptagande 
af  de  främmande  ämnen,  malmen  innehåller,  samt  till  en  skyddande  betäckning, 
utblandas  koltillsatsen  med  soda,  eller  ock  använder  man  rå  vinsten,  vinsyradt 
kali,  som  redan  i  och  för  sig  kan  anses  jemte  kali  och  kolsyra  äfven  inne- 
hålla kol.  Smältningen  sker  i  degel  vid  stark  rödglödgningshetta,  och  den  re- 
ducerade metallen  samlar  sig  till  en  regulus  vid  degelns  botten,  der  han  lemnas 
att  under  den  skyddande  slaggbetäckningen  långsamt  afsvalna.  Han  erhåller 
sålunda  den  stjernlikt  kristalliniska  yta,  som  i  handeln  är  särdeles  omtyckt, 
oaktadt  hon  egentligen  ingenting  bevisar  rörande  metallens  renhet,  utan  tvärtom 
jernhaltig  antimon  företer  en  vackrare  kristallisering  än  den  rena  metallen. 

För  att  befrias  från  smittor  af  jern,  arsenik,  koppar,  bly  m.  fl.  ämnen, 
omsmältes  han  två  eller  tre  gånger  under  tillsats  af  sådana  ämnen,  t.  ex.  sal- 
peter, soda,  svafvelantimon,  svafveljern,  som  upptaga  de  orenande  ämnena  och 
föra  dem  i  slaggen. 

Antimon  är  en  tennhvit,  starkt  glänsande  metall  med  bladigt  eller 
kornigt  kristallinisk  textur  och  så  spröd,  att  han  kan  pulveriseras.  I  följd  af 
sist  nämda  egenskap  är  han  inom  de  tekniska  yrkena  i  och  för  sig  oanvänd- 
bar. Hans  förnämsta  nytta  består  i  stället  deruti,  att  han,  legerad  med  andra 
metaller,  gör  dessa  hårdare.  Smält  i  glödgningshetta,  tändes  han,  liksom  zink, 
och  förbrinner  till  antimonoxid,  hvilken  förflygtigas  och,  då  han  sedan  i  luften 
afkyles,  bildar  en  hvit  rök.  Vid  hvitglödgningshetta  kan  han,  afstängd  från  luf- 
ten, liksom  zink,  i  metallisk  form  distilleras.  Det  förnämsta  lösningsmedlet  för 
oxiden  (och  för  metallen  under  tillsats  .af  salpetersyra)  är  saltsyra.  När  den 
sålunda  erhållna  lösningen  upphettas  i  en  retort,  bortgå  först  vattnet  och  den 
fria  syran,  hvarefter  vid  stegrad  hetta  vattenfri  antimonklorid  öfverdistillerar 
och  bildar  en  hvitgrå,  mjuk  massa,  benämd  antimonsmör,  hvars  lösning  i  salt- 
syra användes  som  frätmedel  och  till  brunering  af  jern,  i  synnerhet  bösspipor. 
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Salpetersyra  upplöser  ej  metallen,  men  förvandlar  honom  till  ett  hvitt  pulver, 
som  allt  efter  syrans  mer  eller  mindre  utspädda  beskaffenhet  består  af  anti- 
monoxid  eller  antimonsyra  eller  begge  delarna.  Vid  tillverkning  af  färgade 
glas  och  emaljer  begagnas   antimonoxid  till  erhållande  af  gula  färgskiftningar. 

Spetsglansen  har  redan  i  sin  råa  form  åtskillig  teknisk  användning,  t.  ex. 
som  beståndsdel  vid  tillverkning  af  fyrverkeripjeser,  men  i  synnerhet  i  blandning 
med  klorsyradt  kali  till  beredning  af  sådana  vid  slag  eller  gnidning  lättantänd- 
liga,  exploderande  ämnen,  som  begagnas  vid  förfärdigande  af  strykstickor  och 
knallhattar.  Tändmassan  till  tändnålsgevär  består  af  klorsyradt  kali,  svafvel- 
antimon,  svafvelblomma  och  kolpulver,  hvilken  blandning  fuktas  med  gummi- 
vatten  och  något  litet  salpetersyra.  När  för  sådana  ändamål  den  naturliga 
spetsglansen  ej  anses  nog  ren,  kan  man  erhålla  ett  motsvarande  material 
gencun  att  smälta  5  delar  antimonmetall  med  2  delar  svafvel.  De  begge 
ämnena  förena  sig  clå  omedelbart  med  hvarandra  under  svag  uppglödgning. 

Det  nära  förhållande,  som  eger  rum  mellan  antimon  och  svafvel,  gör  sig 
äfven  gällande  vid  kemiska  operationer  på  våta  vägen.  När  antimonlösningar 
(antimonklorid,  kräksalt  o.  s.  v.)  blandas  med  svafvellösningar  (svafvellefver, 
vätesvana  m.  ni.),  uppkommer  en  fällning  af  svafvelantimon.  Men  tvärt  emot 
hvad  förhållandet  är  med  svafvelqvicksilfret,  antar  denna  fällning  en  gulröd 
eller  brun  färg,  medan  den  naturliga  svafvelantimonen  alltid  har  ett  svartaktigt 
metalliskt  utseende.  Derför  användes  ock  antimon  till  beredning  af  ett  vackert 
färgämne,  kalladt  antimoncinober,  h vilket  i  synnerhet  som  oljefärg  synes 
vara  i  stånd  att  täfla  med  den  vanliga  cinobern.  I  kapitlet  om  mineralfärgerna 
skola  vi  äfven  återkomma  till  dessa  färger. 

Vi  påträffa  antimon  i  många  hårda  legeringar,  bland  andra  sådana,  som 
begagnas  till  lager  och  metallspeglar.  Det  mjuka  tennet  blir  genom  en  tillsats 
af  antimon  (9  delar  tenn  mot  1  del  antimon)  så  mycket  hårdare,  att  det  i 
denna  form  under  namn  af  britanniametall  kommer  ett  steg  närmare 
silfret.  Afven  bly  förlorar  i  förening  med  antimon  sin  mjuka  natur  och  blir 
en  hård,  men  visserligen  äfven  spröd  massa.  Redan  i  bly-  och  silfverhyttorna 
erhålles  som  biprodukt  en  legering  af  ungefär  lika  mycket  bly  och  antimon, 
som  fått  namn  af  hård  bly  och  användes  omedelbart  för  stilgjutning  eller 
tillverkning  af  hagel.  I  boktryckeristilarna,  bestående  af  3 — 4  delar  bly, 
1  del  antimon  och  derjemte  ej  sällan  något  litet  koppar  och  vismut,  ha  vi 
dock  den  form,  hvarunder  antimonmetallen  i  rikaste  mått  på  ett  ovanskligt 
sätt  gagnat  och  gagnar  menskligheten,  och  alltså  ha  icke  blott  industriidkare 
af  hvarjehanda  slag,  utan  äfven  och  i  synnerhet  alla  de,  som  skrifva,  sätta, 
trycka  och  läsa  böcker  —  och  den  skaran  är  ju  ganska  stor  —  anledning 
nog  att  skänka  antimonmetallen  en  vänlig,  tacksam  blick. 

Vismut. 

Till  sitt  yttre  något  liknande  antimon,  men  mycket  mera  sällsynt  och  af 
ett   10  till  20  gånger  högre   handelsvärde   är  den  metall,  som  kallas  vismut. 
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Fig.  65.     Segringsugn  för   vismut,  sedd  framifrån. 


Ej  känd  af  de  gamla  eller  af  dem  åtminstone  ej  särskild  från  närbeslägtade 
metaller,  omnämnes  han  först  1520  af  Agricola  som  en  verklig,  sjelfständig 
metall.  Hvad  man  dessförinnan  förstod  med  de  sannolikt  till  bergsmanna- 
språket  hörande  benämningarna  vismat,  bisemut,  marcasit  o.  s.  v.,  synes  gan- 
ska dunkelt. 

Vismut  tillhör  det  fåtal  metaller,  som  vanligast  förekomma  gedigna,  och 
anträffas  dels  derb  och  insprängd,  sällan  tydligt  kristalliserad,  dels  i  form  af 
små,  fjäderformigt,  trädformigt  eller  nätfor migt  streckade  bleck,  dels  som 
anflog.  Metallens  utvinnande  är  då  ganska  enkelt,  emedan  dertill  endast  er- 
fordras en  segringsprocess,  som 
i  anseende  till  hans  lättsmälthet 
försiggår  ganska  ledigt.  Något  i 
egentlig  mening  på  vismut  an- 
lagdt  bergsbruk  finnes  dock  ingen- 
städes i  Europa,  alldenstund  denna 
metall  ej  förekommer  enbart,  utan 
i  blandning  med  kobolt-  och  silf- 
vermalmer,  kopparnickel  o.  s.  v., 
vid  hvilkas  tillgodogörande  han 
utgör  ett  affall,  som  under  nu 
varande    förhållanden   lemnar   en 

ganska  indrägtig  biförtjenst.  Vismut  anträffas  dock  äfven,  ehuru  mera  sällan, 
som  oxid  (vismutockra),  svafvelvismut|  (vismutglans),  kiselvismut  eller 
visinutblende  o.  s.  v.  Under  den  sachsiska  blåfärgsindustrins  tidigare  skede 
gaf  man  knapt  akt  på  vismutmetallen,  som  vid  koboltmalmernas  röstning  seg- 
rades ut  reclau  vid  lindrig  upphettning 
och  nedrann  genom  rosten  i  askrummet 
samt  af  denna  anledning  kallades  ask- 
bly. Nu  der  emot  skötes  saken]  mera 
ekonomiskt,  i  det  man  nämligen  först 
utsegrar  vismuthalten  i  särskilda  för  detta 
ändamål  inrättade  ugnar  med  lutande 
tackjernsrör  (fig.  65,  66),  hvari  mal- 
men inlägges.  Rören  upphettas  endast 
till  brunglödgning  och  äro  framtill  vid 
den  nedre  ändan  tillslutna  med  tegel, 
med  undantag  af  en  liten  öppning,  hvari- 
genom  metallen  neddroppar  i  de  nedanför  stälda  tackjernssk ålarna.  Hvad 
som  vid  denna  segring  stannar  qvar  i  malmen,  går  vid  den  derpå  följande 
metallurgiska  koboltprocessen  öfver  till  nickelspeisen,  men  håller  sig  äfven  der 
gediget  och  afskildt,  så  att  det  genom  bokning  och  sortering  kan  till  större 
delen  för  sig  uppsamlas.  Afven  vid  åtskiljandet  på  våta  vägen  af  kobolt, 
nickel  m.  fl.  ämnen  erhåller  man  ytterligare  en  liten  portion  vismut,  som,  när 
lösningen    utspädes    med    vatten,    utfaller  i  form    af    ett   olösligt  basiskt  salt, 


Fig.  66.     Segringsugn  för  vismut  i  lodrät 
tvärgenom  skärniug. 
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medan  en  ännu  mindre  del  vismut  förblir  upplöst  såsom  ett  surt  salt.  Ur 
fällningen  kan  sedan  metallen  genom  vanliga  reduktionsmedel  utbringas. 

På  dessa  olika  sätt  erhöllos  vid  koboltverken  i  sachsiska  Erzgebirge  år- 
ligen vid  pass  350  centner  vismut,  det  enda  som,  sedan  i  England  all  vismut- 
tillverkning  upphört,  fans  att  tillgå,  Denna  vigtmängd  räckte  väl  till  för  den 
då  obetydliga  tekniska  förbrukningen,  men  när  sedan  denna  metall  erhöll  en 
förut  ej  anad  användning  i  form  af  läkemedel  och  följaktligen  blef  föremål 
för  en  allt  större  efterfrågan,  steg  priset,  som  förut  varit  vid  pass  1  rdr  15 
öre  efter  hand  till  14 — 16  rdr  skålpundet  och  ännu  mera,  hvaraf  den  naturliga 
följden  blef,  att  all  annan  förbrukning  af  denna  metall  upphörde.  Men  genom 
upptäckten  af  rika  vismutfyndigheter  i  Peru  och  Australien  har  under  de  se- 
naste åren  bladet  å  nyo  vändt  sig.  Först  nämda  land  lemnar  ett  mineral,  som 
innehåller  94  procent  vismut  jemte  koppar  och  antimon,  medan  den  australiska 
malmen  i  sin  renaste  form  endast  består  af  vismut  och  koppar.  Från  de 
båda  länderna  sker  nu  en  betydande  införsel  af  dessa  rika  och  derjemte  ar- 
senikfria malmer  till  de  sachsiska  fabrikerna,  och  i  följd  deraf  har  priset  å 
vismut  å  nyo  efter  hand  gått  ned. 

I  handeln  förekommande  vismut  är  behäftad  med  samma  orenande  äm- 
nen som  antimon.  För  att  få  honom  ren,  löses  han  i  salpetersyra  och  ut- 
f allés  som  basiskt  salt  genom  utspädning  med  vatten,  hvarefter  fällningen  på 
vanligt  sätt  reduceras,  eller  ock  smältes  han  tillsammans  med  vattenfri  soda 
och  svafvel.  En  sådan  renhetsgrad  fordras  dock  endast  hos  den  vismut,  som 
skall  användas  på  apoteken,  dit  endast  en  mindre  del  af  denna  metall,  liksom 
ock  af  antimon,  tar  sin  väg,  medan  det  mesta  åtgår  i  form  af  hvarjehanda 
legeringar.  Den  basiska  salpetersyrade  vismutoxid,  som  erhålles  genom  fäll- 
ning med  vatten,  begagnas  dels  som  läkemedel  (magis  t  er  i  um  bismuthi), 
dels  i  sin  hnaste  form  som  hvitt  smink  (spanskt  hvitt),  hvilket,  oaktadt 
sin  skadliga  natur,  fortfarande  är  ett  eftersökt  försköningsmedel,  dels  slutligen 
äfven  som  ett  mycket  tjenligt  indifferent  flussmedel  vid  tillverkningen  af  fär- 
gade porslin,  glas  och  emaljer. 

Vismut  liknar  antimon  äfven  deruti,  att  han  är  lättsmält,  starkt  glän- 
sande, i  brottet  bladigt  kristallinisk  och  så  spröd,  att  han  med  lätthet  kan 
stötas  till  pulver.  I  sin  praktfullaste  drägt  uppenbarar  han  sig,  om  man 
smälter  honom  i  degel,  låter  den  smälta  massan  stelna  på  ytan,  slår  hål  på 
den  stelnade  skorpan  och  uthäller  det,  som  ännu  är  smält.  Väggarna  å  de 
sålunda  bildade  håligheterna  äro  då  öfverdragna  med  vackra  kristallbildningar, 
hvilkas  ytor  efter  skedd  fullständig  afsvalning  i  öppna  luften  förete  en  brokigt 
färgad  anlöpning.  En  liknande  färgvexling  visar  under  vissa  förhållanden  äfven 
oxiden,  när  han  utgör  beståndsdel  i  glasyrer,  och  härpå  beror  det  färgspel, 
man  får  se  på  vissa  nyare  porslin. 

Vismutmetallens  legeringar  (med  tenn  och  bly),  hvarom  redan  i  sam- 
manhang med  kadrniummetallen  något  blifvit  taladt,  afse  först  och  främst 
erhållandet  af  ett  lättsmält  ämne.  Så  t.  ex.  består  det  snällod,  som  tenn- 
gjutare,    orgelbyggare,    glasmästare  m.  fl.    vanligen    använda,    af  tenn  och  bly, 
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men  ha  de  att  göra  med  mycket  blyhaltigt  och  följaktligen  mera  lättsmält 
tenn,  måste  de  äfven  förskaffa  sig  ett  lättsmältare  lödningsämne,  hvilket  sker 
genom  att  till  tennbly  legeringen  tillsätta  vismut.  Af  ven  vid  tillverkningen  af 
boktryckarstilar  ingår  ofta  i  antimonblylegeringen  en  mindre  portion  vismut, 
hvarigenom  visserligen  gjutningen  underlättas,  men  på  bekostnad  af  varans 
godhet;  denna  metall  gör  nämligen  alla  legeringar  spröda.  I  några  länder 
är  det  af  lag  foreskrifvet,  att  i  ångpannorna  en  lättsmält  vismutlegering  skall 
vara  infogad  på  någon  viss  plats  i  ångpann väggen.  Stiger  ångtrycket  i  pannan 
utöfver  det  tillåtna  maximum,  blir  hon  så  upphettad,  att  legeringen  smälter 
och  sålunda  förekommer  pannans  exploderande. 


Kopparn. 

Historik.  —  Förekomst  i  naturen.  —  Gedigen  koppar.  —  Kopparmalmer.  —  Deras  metal- 
lurgiska behandling.  —  Det  mansfeldska  hyttbruket.  —  Cementering.  —  Kopparplåt  och  koppar- 
tråd. —  Legeringar.  —  Brons  och  messing.  —  Klockmetall.  —  Kanonmetall.  —   Statybrons. 

I  metallernas  tekniska  rangrulla,  der  hvars  och  ens  plats  bestämmes 
efter  måttet  af  hans  praktiska  nytta,  kommer  kopparn  otvifvelaktigt  näst 
efter  jernet.  I  anseende  till  hans  användbarhet  i  ett  stort  antal  högst  vigtiga 
legeringar  kan  man  till  och  med  säga,  att  han  gagnar  på  ett  mera  mångsidigt 
sätt  än  jernet.  Till  sin  egendomliga  natur,  sina  fysiska  och  kemiska  egen- 
skaper, sina  fortjenster  och  fel  ha  dock  de  begge  metallerna  mycket,  som 
skiljer  dem  åt. 

På  koppar  har  naturen  varit  långt  mindre  frikostig  än  på  jern.  Ehuru  den 
först  nämda  metallen  ej  i  någon  verldstrakt  alldeles  saknas,  är  dock  den  senare 
ojemförligt  mera  allmän,  h  var  för  ock  kopparpriset  i  allmänhet  ställer  sig  fem 
till  sex  gånger  högre  än  priset  på  det  bästa  jern.  Koppartillverkningen  är 
dock,  i  synnerhet  i  följd  af  den  betydliga  malmtillgången  i  de  andra  verlds- 
delarna,  på  det  hela  så  omfattande  och  blir  år  efter  år  så  ökad,  att  med  undan- 
tag af  tillfälliga  vexlingar  priset  har  en  afgjord  benägenhet  att  oupphörligt 
falla.     Medan    ännu    1859    en   centner  koppar   allt  efter  olika  godhet  kostade 
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85 — 75  rdr,  har  på  de  senaste  åren,  innan  den  na  varande,  till  sin  natur  till- 
fälliga allmänna  prisstegringen  å  metaller  inträffade,  priset  varit  nere  till 
65—55  rdr.  Funnes  det  så  mycket  koppar,  och  vore  tillverkningskostnaden 
så  billig,  att  han  kunde  köpas  till  samma  pris  som  jern,  skulle  han  utan  tvif- 
vel  för  många  ändamål,  i  synnerhet  vid  användning  i  fria  luften,  med  fördel 
ersätta  detta.  Men  af  kemistens  öga  uppfattas  kopparns  förekomst  i  naturen 
helt  annorlunda  än  af  bergsmannens.  Liksom  den  förre  förmår  öfver  allt  på- 
visa jern,  är  han  äfven  i  stånd  att  nästan  lika  allmänt,  till  och  med  i  men- 
niskokroppen,  ådagalägga  närvaron  af  koppar.  Allmännast  förekommer  denna 
metall  i  förening  med  jern  och  svafvel. 

Allt  synes  utvisa,  att  kopparn  tidigare  än  jernet  trädt  i  menniskans  tjenst, 
och  detta  förklaras  lätt  deraf,  att  han  på  sina  ställen  förekommer  i  naturen 
gedigen  och  så  ren,  att  han  kan  omedelbart  smidas. 

De  yngsta  exemplen,  huru  hela  folkslag  äfven  på  en  viss  grad  af 
odling  hjelpt  sig  fram  med  koppar  i  stället  för  jern,  gåfvos  af  Mejicos  och 
Perus  eller  i  allmänhet  Amerikas  forna  befolkning,  innan  européerna  upptäckte 
denna  verldsdel.  Men  äfven  i  vissa  delar  af  Europa  och  Asien  anträffas  i 
många  grafhögar,  på  gamla  offerplatser  o.  s.  v.  åtskilliga  redskap  och  verktyg 
m.  ra.  af  koppar,  såsom  yxor,  hammare,  mejslar,  sylar,  smycken,  spjut-  och 
pilspetsar,  hjelmar  och  svärd,  men  deremot  intet  jern.  Dessa  lemningar  till- 
hörde sannolikt  de  råare,  kringströfvande  nordliga  och  nordostliga  folkstam- 
marna, hvilka  togo  det  som  låg  närmast  till  hands  (Sibirien  har  ymnig  till- 
gång på  god,  gedigen  koppar),  medan  man  i  den  forntida  kulturens  hufvud- 
säten,  såsom  Egypten  och  Grekland,  redan  ganska  tidigt  kunde  jemte  kopparn 
tillegna  sig  äfven  jern  och  stål. 

Vida  talrikare  än  fornlemningarna  af  ren  koppar  är  o  dock  de  i  jorden 
påträffade,  af  menniskohand  förfärdigade  legeringarna  af  koppar  med  tenn 
eller  zink  eller  begge  dessa  metaller  gemensamt.  Konsten  att  genom  sådana 
tillsatser  förbättra  kopparn,  göra  honom  hård  och  gjutbar  måste  följaktligen, 
på  grund  af  så  handgripliga  intyg,  vara  urgammal.  Om  man  jemför  alla 
de  ställen  i  bibeln  och  andra  gamla  urkunder,  der  det  talas  om  brons,, 
skall  man  finna,  att  någon  väsentlig  skilnad  då  ej  gjordes  mellan  detta  ämne- 
och  den  rena  kopparmetallen.  Men  härigenom  blir  ock  kopparns  äldsta  hi- 
storia mycket  oredig.  Bibelns  »malm»,  liksom  romarnas  ses  och  grekernas 
kalkos,  kan  ej  blott  betyda  koppar  utan  äfven  messing  eller  brons.  Grekerna 
skilde  sjelfva  mellan  hvit,  svart  och  röd  kalkos,  och  dertill  kom  sedan  ytterligare 
guldkoppar  (krys  okalk  os).  Att  denna  allmänna  benämning  äfven  omfattade 
messing,  är  tydligt  deraf,  att  tillverkningen  af  denna  legering  genom  att  smälta 
koppar  tillsammans  med  zinkoxid  (galmeja)  går  långt  tillbaka  i  forntiden. 
Men  medan  det  grekiska  namnet  härleddes  från  staden  Kalkis  på  Eubea, 
som  förmodligen  var  en  betydande  tillverkningsort,  namngåfvo  romarna  slut- 
ligen samma  metalliska  ämne  efter  en  annan  ort,  ty  det  latinska  cuprum 
skall  leda  sitt  tursprung  från  den  äldre  benämningen  ses  cypricum  eller  kyprisk 
metall,  såsom  kopparn  kallades,   emedan  han  enligt  Plinius  blifvit  i  stor  myc— 
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kenhet   funnen   på   ön  Kypern.     Från  cuprum  härledde  sedan  de  vesterländska 
folken  sina  benämningar  (kupfer,  koppar,  copper,  cuivre). 

Kopparns  förekomst  i  naturen.  Ej  sällan  anträffas  gedigen  koppar 
på  gångar  och  lager  i  sällskap  med  kopparmalmer  eller  andra  metaller,  och  han 
förekommer  då  stundom  kristalliserad,  men  vanligast  i  form  af  taggar,  trådar, 
bleck,  anflog  o.  s.  v.  och  ofta  så  glest  insprängd  i  det  ofyndiga  berget,  att  han 
ej  kan  bli  föremål  för  något  lönande  bergsbruk.  Större  fynd  af  gedigen  metall 
ha  endast  blifvit  gjorda  på  några  ställen  i  Ural  och  Nordamerika.  Ameri- 
kansk gedigen  koppar  har  påträffats  i  stora  traktvis  utströdda  block,  hvar- 
ibland  några  nära  O  fre  sjön  i  Förenta  staterna  varit  af  jättelik  storlek. 
Så  t.  ex.  har  man  i  tidningarna  sett  omtalas  ett  kopparblock,  som  vägde  80 
centner,  och  två  andra  om  29  och  23  centner.  Sådana  vid  jordytan  liggande 
profexemplar  intyga  naturligtvis,  att  i  närheten  underjordiska  skatter  måste 
förefinnas.  Vid  Ofre  sjön  har  man  ock  öppnat  koppargrufvor,  som  redan 
nu  ge  stor  afkastning  och  sannolikt  komma  att  ge  en  ännu  större.  Det  an- 
senligaste kopparfyndet,  i  form  af  en  tjock,  74  fot  lång  skifva,  gjordes  der 
1869  på  540  fots  djup  under  jordytan.  Dess  värde  beräknades  till  en  half  mil- 
lion dollars  (1900  000  rdr).  För  öfrigt  är  Amerika  äfven  i  Peru,  Chile,  på 
Cuba  m.  fl.  ställen  försedt  med  mycket  rika  lager  af  kopparmalm,  och  under 
de  senaste  åren  har  äfven  Australien  intagit  en  plats  bland  de  mera  bety- 
dande kopparländerna.  På  den  kirgisiska  steppen  upptäcktes  för  några  år 
sedan  en  sagolik  myckenhet  af  gedigen  koppar.  Redan  27  fot  under  jordytan 
fans  der  ren  metall  i  väldiga  stycken,  och  på  större  djup  skall  man  ha  an- 
träffat klumpar  om  ända  till  500  pud,  som  skulle  svara  mot  ungefär  200 
centner,  så  vida  nämligen  ej  det  stora  afståndet  i  sin  mån  bidragit  att  göra 
klumparna  större,  ty  skådeplatsen  för  dessa  upptäckter  ligger  omkring  tre 
hundra  mil  bort  om  Nisjnij-Novgorod. 

Koppartillverkningen  i  Europa  utgör  årligen  mer  än  600  000  centner, 
hvaraf  England  med  sina  rika  kopparmalmer  i  Cornwall,  Swansea  o.  s.  v.  och 
sin  ännu  större  malminförsel  lemnar  mer  än  hälften.  Den  tyska  och  öster- 
rikiska tillverkningen  anslås,  sannolikt  för  lågt,  till  120,000  centner,  hvaraf 
åter,  i  synnerhet  genom  de  stora  kopparsmältningarna  i  öfre  Ungarn,  det 
mesta  kommer  på  Österrike.  Sverige  (med  8  667  centner),  Norge  och  Ryss- 
land (Ural  och  Altai)  lemna  äfven  sina  bidrag.  Den  australiska  malmen,  äfven- 
som  en  god  del  af  den  sydamerikanska  (i  synnerhet  från  Chile)  och  norska, 
går  till  England,  för  att  der  smältas,  hvarförutom  sist  nämda  land  äfven 
-anlitar  de  malmkällor,  som  finnas  i  Frankrike,  Spanien,  Portugal,  Italien, 
Förenta  staterna,-  Kaplandet,  på  Cuba  o.  s.  v.,  och  således  hemtar  malm 
från  nära  på  halfva  jorden.  Utan  beröring  med  den  europeiska  marknaden, 
men  med  en  ganska  vidsträckt  östasiatisk  handel  tillverkar  Japan  rätt  mycket 
koppar  af  den  bästa  beskaffenhet.  En  ej  obetydlig  mängd  koppar  kommer  äf- 
ven från   Armenien   med  Trebisond  vid  Svarta  hafvet  som  utskeppningshamn. 
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Hela   jordens    årliga    koppartillverkning    har    i    rundt  tal  uppskattats  till  två 
millioner  centner. 

Gedigen  koppar  har  en  kopparröd  färg  med  brun  eller  grön  anlöpning, 
är  smidig,  låter  tälja  sig  med  knif  och  förhåller  sig  i  allmänhet  som  vanlig 
koppar.  Han  anses  vara  en  genom  kemiska  eller  galvaniska  krafter  ur  andra 
kopparhaltiga  ämnen  utsöndrad  yngre  bildning. 

De  ur  teknisk  synpunkt  vigtigaste  kopparmalmerna  kunna  efter  sin  olika 
kemiska  natur  delas  i  två  grupper:  syre  föreningar  och  svafvelföreningar.  Till 
den  förra  gruppen  hör  först  och  främst  röd  kopparmalm,  som  i  sin  renaste, 
dock  sällan  förekommande  form  är  helt  enkelt  kopparoxidul  och  håller  nära 
89  procent  koppar.  Han  är  dels  kristalliserad  i  vackra,  glänsande  oktaedrar, 
dels  derb  och  insprängd,  samt  utgör  en  betydande  anpart  af  de  i  Australien 
nyligen  upptäckta  förträffliga  kopparmalmerna.  Malakit  och  kopparlasur 
innehålla  kopparoxid,  kolsyra  och  vatten.  Den  förra  har  en  grön  färg  och 
förekommer  i  synnerhet  i  Sibirien  utmärkt  vacker  och  i  stora,  täta  massor; 
som  bekant,  användes  han  till  hvarjehanda  större  och  mindre  konstsaker  och 
prydnadsting,  och  endast  det,  som  ej  på  detta  sätt  kan  tillgodogöras,  går  till 
kopparugnarna.  Det  samma  är  äfven  förhållandet  med  den  smaltsblå  koppar- 
lasurn,   som  i  sin   renaste  form  äfven  begagnas  till  beredning  af  en  målarfärg. 

För  sin  stora  metallhalt,  den  metallurgiska  processens  enkla  beskaffenhet 
och  den  erhållna  kopparns  goda  art  ha  de  nu  nämda  malmerna  ett  högt  värde, 
men  såsom  sakerna  stå,  måste  dock  den  allra  mesta  koppartillverkningen 
vara  grundad  på  svafvelförande  malmer.  En  sådan  malm  är  kopparglans, 
som,  fullkomligt  ren,  håller  nära  80  procent  koppar  och  för  öfrigt  svafvel, 
men  vanligen  är  orenad  af  svafveljern  och  stundom  äfven  innehåller  svafvel- 
silfver.  Brokig  kopparmalm,  bestående  af  553/4  procent  koppar,  16  jern 
och  28  V4  svafvel,  förekommer  i  England  (i  synnerhet  i  Cornwall),  Tyskland 
(Freiberg)  och  Sverige,  alltid  åtföljande  andra  kopparmalmer.  Kopparkis, 
som  äfven  består  af  svafvelkoppar  och  svafveljern,  men  kan  hålla  endast  nära 
35  procent  koppar  och  har  en  messingsgul  samt  genom  anlöpning  guldgul  eller 
brokig  färg,  är  den  vanligaste  och  mest  begagnade  kopparmalmen.  Han  före- 
kommer på  lager  och  gångar  i  äldre  och  nyare  bergformationer  i  sällskap  med 
svafvelkis,  magnetkis,  zinkblende,  blyglans,  koboltglans  o.  s.  v.,  såsom  på  Harz, 
i  Sachsen,  Thuringen,  Cornwall,  vid  Röras  i  Norge,  samt  i  Sverige  vid  Fa- 
lun, Nya  kopparberget,  Åtvidaberg,  Gustafsberg,  Garpenberg  m.  fl.  ställen. 
Fahlerz  och  weissgiilden  äro  benämningar  på  åtskilliga  svafvelförande 
mineral,  hvari  jemte  svafvelkoppar  och  svafveljern  äfven  förekommer  svafvel- 
antimon  eller  svafvelarsenik  och  hvari  jernet  ofta  är  delvis  utbytt  mot  zink 
och  kopparn  mot  silfver.  Slutligen  är  ock  k  opp  ar  skiffern,  i  synnerhet  på 
det  mansfeldska  området,  föremål  för  bruksdrift,  men  denna  skiffer  är  ej  någon 
särskild  malm,  utan  en  med  fint  fördelade  partiklar  af  kopparkis,  kopparglans, 
brokig  kopparmalm,  gedigen  koppar,  silfver,  koboltmalmer,  zinkblende  m.  m. 
genomdränkt  mörk,  bituminös,  i  luften  sönderfallande  mergelskifier.  Genom 
ändamålsenliga,    kloka    anordningar    har    det   mansfeldska  bergsbruket  redan  i 
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århundraden  egt  bestånd,  ehuru  skifferns  kopparhalt  endast  utgör  1,  2  till  3 
procent.  Erhölles  ej  derjemte  en  liten  portion  silfver,  vore  dock  arbetet  ej 
lönande.  Denna  mansfeldska  skifferflöts  har  en  utsträckning  af  flera  tyska 
qvadratmil.  En  annan  kopparskiffer,  hvilken  som  en  smal  vall  omgjordar 
nordvestra  delen  af  Thiiringerwald  och  sträcker  sig  i  vestlig  riktning  till 
Richolsdorf  i  Hessen,  har  sedan  århundraden  brutits  på  koppar,  silfver,  kobolt 
och  vismut. 


Malmernas  metallurgiska  behandling.  Kopparsmältningsprocesserna 
äro  beroende  af  malmernas  art  och  inrättas  alltså  på  hvarjehanda  sätt.  Mest 
invecklad  är  behandlingen  af  fahlerzmalmerna  och  sådana  malmblandningar, 
som  äfven  innehålla  bly,  hvaremot,  såsom  redan  blifvit  sagdt,  tillgodogörandet 
af  röd  kopparmalm,  malakit  och  kopparlasur  sker  på  ett  ganska  enkelt  sätt. 
Dessa  malmer  undergå  svag  röstning  och  smältas  sedan  i  låga  schaktugnar  i 
blandning    med    kopparrik    slagg,    kalksten   och   kol.     Genom  denna  smältning 

erhåller  man  s.  k.  råkoppar. 
När  kopparmalmerna 
hålla  silfver,  afskiljes  detta 
genom  segring  ur  råkop- 
par n,  sedan  han  först  blifvit 
sönderstyckad  och  nedsmält  i 
en  låg  schaktugn  tillsammans 
med  verkbly  eller  andra  bly- 
rika tillsatser  i  sådan  pro- 
portion, att  den  genom  smält- 
ningen erhållna,  i  tackjernsfor- 
m ar  i  runda  skifvor  gjutna 
legeringen  består  ungefärligen 
af  1  del  koppar  och  4  delar  bly.  Dessa  skifvor  uppställas  i  segringshärden  på 
det  i  fig.  68  afbildade  sätt,  omgifvas  med  kol  och  upphettas  efter  hand  allt 
mera,  i  den  mån  blyet,  som  nu  tar  silfret  med  sig,  utsmälter.  Om  detta 
bly,  som  utefter  segringsgatan  nedrinner  i  deglarna  t  t,  redan  genom  en 
segring  blifvit  tillräckligt  silfverhaltigt,  går  det  till  afdrifningshärden,  men  i 
annat  fall  begagnas  det  till  silfrets  utsegring  ur  ytterligare  någon  viss  mängd 
råkoppar.  När  de  i  segringshärden  återstående  segers  tyck  ena  derefter  vid 
hög  temperatur  rostas  i  en  för  detta  ändamål  särskiidt  konstruerad  s.  k. 
darr  ugn,  afrinner  ett  mycket  kopparrikt  blyglete,  s.  k.  darrost,  och  man 
får  qvar  en  ännu  blyhaltig  koppar,  som  erhåller  sin  slutliga  rening  i  g  ar- 
här  den. 

Mycket  mera  omständlig  är  behandlingen  af  de  svafvelförande  malmerna, 
hvaribland,  såsom  vi  redan  veta,  kopparkisen  är  den  vigtigaste.  Sedan  de 
genom  kallrostning  i  rostgropar  befriats  från  en  del  af  sitt  svafvel,  nedsmäl- 
tas de,  med  eller  utan  slaggbildande  tillsatser,  i  schakt-  eller  flamugn,  då  jemte 
en  jernrik  slagg  erhålles  skär  st  en,  hvari  malmens  hela  kopparhalt  förekommer 


Fig.  68.     Segringshärd. 
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samlad  under  form  af  svafvelkoppar  och  i  förening  med  mindre  svafveljern  än 
i  malmen.  Skärstenen  sönderslås  och  rostas  flera  gånger,  tills  metallerna  genom 
denna  s.  k.  vänd  röstning  blifvit  till  större  delen  syrsatta,  samt  nedsmältes 
sedan  a  nyo  med  kol  och  slaggbildande  ämnen,  hvarvid  den  förut  oxiderade 
kopparn  reduceras  och  samlar  sig  i  smält  tillstånd  i  schaktugnsstället,  när- 
mast betäckt  med  ett  tunt  lager  af  ännu  oförändrade  svafvelmetaller  (trott- 
sten),  hvilket  i  sin  ordning  täckes  af  den  nybildade  slaggen,  hvari  större  delen 
af  skärstenens  jernhalt  ingått.  Den  sålunda  vunna  råkopparn  går  sedan  till 
garhärden. 

Allra  omständligast  är  dock  kopparskifferns  tillgodogörande,  hvarvid  ar- 
betet börjar  med  förbrännande  af  det  bituminösa  ämnet  och  svaflets  delvis 
skeende  bortrostning,  och  der  det  sedan  gäller  att  medelst  noga  afpassade  be- 
skickningar och  omsorgsfullt  skötta  röstningar  och  smältningar  kunna  taga  väl 
reda  på  den  obetydliga  metallhalten.  Både  i  Mansfeld  och  Kurhessen  blåser 
man  i  schaktugnar,  liknande  dem  för  tenn  och  bly. 

En  under  vissa  förhållanden  användbar,  rätt  egendomlig  rostningsmetod 
är  den  s.  k.  kärnrostningen,  som  tillgår  sålunda,  att  malmen,  slagen  i  styc- 
ken af  en  knytnäfves  storlek,  utsattes  för  en  småningom  allt  mera  stegrad 
rostningshetta,  hvarvid  en  lokal  omsättning  af  hans  beståndsdelar  så  till 
vida  eger  rum,  att  hvarje  malmstycke  erhåller  i  sitt  inre  en  tät  kärna,  dit 
nästan  all  kopparn  drar  sig  samman,  och  deromkring  ett  poröst  skal  af  jern- 
oxid  jemte  en  obetydlig  portion  koppar,  hvilket  med  lätthet  kan  på  mekanisk 
väg  afskiljas. 

Den  mansfeldska  kopparsmältningen,  hvartill  materialet  tages  från  ett 
skifferlager  af  8  till  högst  17  tums  mäktighet,  är,  såsom  redan  blifvit  antydt, 
af  den  mest  invecklade  beskaffenhet.  Man  bränner  först  skiffern  i  stora  hopar 
med  risved  som  bränsle.  Yid  hoparnas  inläggande  har  man  att  tillse,  att  de 
skifferstycken,  som  äro  svårförbränliga,  blandas  med  andra,  som  äro  mera 
bituminösa.  En  sådan  hop  brinner,  allt  efter  olika  väderlek,  i  12,  14  till  16 
veckor,  och  skiffern  antar  under  tiden  i  följd  af  det  bituminösa  ämnets  för- 
bränning en  ljusare  färg  och  blir  lättare;  en  del  af  svaflet  utdrifves,  och  en 
del  af  metallerna  syrsattes.  Den  brända  skiffern  smältes  i  träkols-  eller  kåks- 
ugnar under  tillsats  af  kalk-,  ler-  och  jernrika  beskickningsämnen,  som  böra 
så  afpassas,  att  man  erhåller  en  god  slagg.  Sådana  beskickningsämnen  äro 
bland  annat  flusspat  och  slagg  från  råkopparsmältningen.  Af  en  beskick- 
ning om  56  centner,  som  går  ned  genom  ugnsschaktet  på  15  timmar,  erhållas 
jemte  en  myckenhet  slagg  5 — 6  centner  skärsten,  som  i  medeltal  håller  32 
procent  koppar  och  föga  mer  än  1/12  procent  silfver,  medan  det  öfriga  utgöres 
af  svafvel,  jern,  zink  och  en  mindre  portion  arsenikkobolt  och  arseniknickel. 
Genom  skärstenens  röstning  i  flamugn  erhålles  s.  k.  koncentrationssten, 
som  sedan  rostas  å  nyo  flera  gånger  och  efter  hvarje  röstning  utlakas  med 
vatten.  Genom  dessa  röstningar  syrsättas  både  svaflet  och  kopparn,  och  man 
erhåller  sålunda  med  vattnets  tillhjelp  lösningar  af  kopparvitriol  (svafvelsyrad 
kopparoxid),  som  inkokas,   för   att  kopparsaltet  må  utkristallisera.     Eft  er  de 
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sista  röstningen  och  utlakningen  är  den  återstående  massan  närmast  jemförlig 
med  röd  kopparmalm  och  behandlas  lika  med  honom  för  erhållande  af  råkop- 
par.  Om  denna  råkoppar  håller  så  pass  mycket  silfver  (minst  %  procent), 
att  dess  uttagande  lönar  kostnaden,  underkastas  han  den  förut  beskrifna  seg- 
ringsprocessen. 

Af  det  föregående  synes,  att  kopparns  utbringande  blir  allt  mera  för- 
svåradt  och  kostsamt,  ju  mera  utblandad  malmen  är  med  andra  metallförande 
ämnen.  Härvid  utgör  dock  jernet  ett  vigtigt  och  prisvärdt  undantag  från 
den  allmänna  regeln,  alldenstund  denna  metall  icke  blott  ej  skadar,  utan 
tvärtom  för  hela  kopparsmältningsprocessen  är  så  högst  nyttig  och  nödvändig, 
att  i  sådana  fall,  clå  han  ej  som  svafveljern  finnes  i  tillräcklig  mängd  i  sjelfva 
malmen,  hvilken  i  stället  innehåller  kiselsyrehaltiga  ämnen,  jern  måste  under 
en  eller  annan  form  särskildt  tillsättas.  Utan  tillsats  af  jern  och  kalk  er- 
hölles    nämligen    under    sådant   förhållande    föga  koppar,  emedan  denna  metall 

clå  skulle  i  oxiderad  form  ingå  i  slag- 
gen, hvilket  nu  i  stället  jernoxidulen 
och  kalkjorden  göra.  I  kopparhyt- 
torna spelar  alltså  jernet  öfver  huf- 
vud  taget  en  skyddande  rol  och  rent 
af  uppoffrar  sig,  för  att  kopparn  må 
bli  bevarad. 

Råkopparn  håller  åtskilliga  pro- 
cent främmande  ämnen,  hvaribland  i 
synnerhet  svafvel,  jern,  bly,  arsenik, 
zink,  nickel  o.  s.  v.  Från  dessa  in- 
blandningar blir  han  alldeles  fri,  om 
han  ,  vid  stark  bläster  nedsmältes  i 
garhärd  eller  flamugn.  Gar  här  den 
(fig.  69)  är  temligen  lik  en  stångjerns- 
härd,  men  har  en  afrundad  grytlik 
form  och  göres  af  sand  och  lera.  Emedan  de  främmande  ämnena  ha  till  syret 
större  frändskap  än  kopparn,  är  en  möjlighet  gifven  att  genom  de  förras  oxi- 
dering  rena  den  senare,  och  detta.; är  just,  enligt  livad  nyss  blifvit  ^nämdt,  den 
s.  k.  garningens  uppgift.  Derigenom  att  blästern  oupphörligt  slår  an  mot 
ytan  af  det  smälta  metallbadet,  underhålles  ett  lifligt  tillflöde  af  syre,  som 
verkar  kraftigt  oxiderande  på  de  främmande  ämnena,  hvaribland  några  (anti- 
mon,  arsenik)  i  syrsatt  tillstånd  bortgå  i  gasform  genom  den  öfver  härden 
anbragta  kåpan,  medan  de  öfriga  oxiderna  bilda  slagger,  som  afrinna  eller  af- 
dragas.  Garningens  fortskridande  undersökes  derigenom,  att  man  i  metallbadet 
hastigt  neddoppar  en  jernstång  och,  sedan  hon  afkylts  i  vatten,  pröfvar  beskaf- 
fenheten af  det  tunna  kopparöfverdraget.  När  man  sålunda  funnit  kopparn 
tillräckligt  garad,  afstänges  blästern,  och  den  smälta  metallens  yta  renas  från 
kol    och    slagg.     Derefter  påhälles   gång   efter   annan  vatten,  och  kopparn  af- 


Fig.  69.     Koppargarugn. 
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dragés  i  skifvor,  allt  efter  som  han  stelnar.  Han  kallas  nu  gar-  eller  rosett- 
koppar.    De  först  af  dr  agn  a  rosetterna  äro  de  renaste. 

Men  äfven  rosettkopparn  är  vanligen  en  ännu  ej  fullt  användbar  metall. 
Han  innehåller  nämligen  mer  eller  mindre  vid  garningen  bildad  kopparoxidul, 
som  ofta  gör  honom  osmidbar,  då  han  kallas  öfvergar.  Han  måste  derför  å 
nyo  smältas  med  kol,  så  att  oxidulen  reduceras,  och  säges  sedan  vara  ham- 
margar.  Äfven  vid  denna  smältning,  som  likaledes  sker  i  garhärd,  men  med 
svag  bläster,  uttagas  med  jernstång  gång  efter  annan  prof,  hvilkas  smidbarhet 
i  både  hett  och  kallt  tillstånd  undersökes.  När  begge  dessa  profningssätt  ut- 
fallit lyckligt,  är  kopparn  ful  Ig  ar  och  öses  då  med  skopor  i  lerstrukna  tack- 
jernskokiller,  hvilket,  till  undvikande  så  vidt  möjligt  af  den  förlustbringande 
spritsningen,  ej  bör  ske  vid  allt  för  hög  temperatur.  Genom  att  med  trästö- 
rar omröra  den  smälta  massan  gör  man  henne  kemiskt  likformig.  Denna 
hammargarning  sker  vanligen  i  s.  k.  kopp  ar  hammare,  i  hvilka  verkstäder 
kopparn  äfven  utsmides  eller  valsas  till  plåtar.  I  England,  der  smältnings- 
processerna  utföras  i  flamugn,  är  koloxidgas  det  reducerande  ämnet. 

Sedan  vi  nu  sett,  huru  man  erhåller  koppar  på  torra  vägen,  kunna  vi 
ej  underlåta  att  äfven  betrakta  den  på  kopparn  i  synnerhet  tillämpliga  tillverk- 
ningsmetoden på  våta  vägen  med  eller  utan  eldens  biträde,  så  mycket  mindre 
som  denna  metod,  ehuru  på  många  olika  sätt  utförd,  under  de  senaste  åren 
vunnit  mycket  insteg.  Framställandet  af  metallisk  koppar  är  visserligen  ej 
alltid  målet,  utan  man  är  nöjd,  när  man  erhållit  kopparvitriol,  men  ihågkom- 
mas  bör  dock,  att  i  kopparindustrins  nu  varande  skick  detta  vackra  salt  till 
det  mesta  endast  är  en  mellanprodukt,  hvarutur  kopparn  förr  eller  senare  skall 
åtskiljas,  ty  den  i  våra  dagar  stora  förbrukningen  af  nämda  salt  beror  huf- 
vudsakligen  på  dess  myckna    användning    inom    galvan  oplastikens  område. 

Ett  redan  af  gammalt,  men  i  allmänhet  endast  tillfälligtvis  användt  sätt 
att  erhålla  koppar  utan  något  systematiskt  sammanhang  med  den  egentliga, 
vid  samma  verk  pågående  koppartillverkningen  är  den  s.  k.  cementerings- 
metoden.  I  anseende  till  kopparkisens  vittring  innehåller  alltid  det  vatten, 
som  silat  sig  ned  i  kopparkisgrufvorna,  mer  eller  mindre  kopparvitriol  och 
kan  alltså  betrakias  som  en  mycket  utspädd  lösning  af  detta  kopparsalt.  Om 
således  jernstycken  nedläggas  i  grufvattnet,  öfverdragas  de  småningom  med  ut- 
fäld  koppar,  medan  i  stället  en  motsvarande  mängd  jern  upplöses.  På  som- 
liga ställen  lönar  det  sig  ock  verkligen  att  på  nu  nämda  sätt  tillgodogöra 
grufvattnet,  som  för  detta  ändamål*klaras,  hvarefter  utfällningen  sker  i  stora 
sumpar.  Så  t.  ex.  erhåller  man  vid  Neusohl  och  Schmölnitz  i  Ungarn  flera 
tusen  centner  koppar  årligen  genom  att  leda  vatten  ned  i  gamla  utbrutna  gruf- 
vor  och  utlaka  vittrade  slaggvarp  samt  ur  de  sålunda  erhållna  kopparsaltlös- 
ningarna utfälla  kopparn  med  jern.  På  liknande  sätt  förfar  man  ock  på  An- 
glesey  m.  fl.  ställen.  Genom  denna  cementering  förvandlas  kopparvitriollös- 
ningen  till  en  lösning  af  jernvitriol,  som  likaledes  kan  genom  afdunstning  och 
jernsaltets  utkristallisering  tillgodogöras. 
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Vid  Marsberg  (Stadtberge)  i  Westphalen  är  en  metod  att  behandla  kop- 
parmalm med  syra  i  full  användning.  En  skiffer,  som  håller  vid  pass  10  pro- 
cent kolsyrad  kopparoxid  af  lös,  jordartad  beskaffenhet,  till  en  del  äfven  un- 
der form  af  malakit  och  kopparlasur,  uppstaplas  der  i  murade  rum,  h vilka 
egentligen  är  o  att  anse  som  små  svafvelsyrekammare,  emedan  man  genom 
röstning  i  en  närbelägen  ugn  af  svafvelkis  och  zinkblende  under  tillsats  af  nå- 
got salpeter  förskaffar  sig  svafvelsyrlighet  och  qväfoxid  och  dessa  gaser  jemte 
vattenånga  inledas  i  nyss  närada  malmrum.  Der  bildas  sålunda  svafvelsyra, 
hvilken  genast  mättar  sig  med  kopparoxid  och  såsom  kopparvitriollösning  ned- 
rinner genom  golfvet,  som  närmast  liknar  rosten  i  en  eldstad.  I  tre  sådana 
apparater,  som  der  äro  i  gång  och  hvardera  rymma  1  400  centner  malm,  ut- 
lakas kopparhalten  ur  de  rikare  malmerna  på  8  och  ur  de  fattigare  redan 
på  4  veckor.  Sedan  den  sålunda  erhållna  kopparvitriollösningen  genom  af- 
dunstning  blifvit  så  koncentrerad,  att  hennes  egentliga  vigt  uppgått  till  1,2  5, 
inlägges  i  henne  jernskro,  som  utfäller  kopparn,  medan  som  biprodukt  årligen 
erhållas  mer  än  6  000  centner  jernvitriol,  hvars  värde  nära  på  betäcker  hela 
tillverkningskostnaden.  Den  från  jernskrot  afskilda,  tvättade  cementkopparn 
smältes  sedan  i  flamugn. 

Andra  metoder  äro  grundade "  på  användning  af  saltsyra.  Så  t.  ex. 
blir  vid  Braubach  i  Nassau  den  genom  flerfaldig  omsmältning  anrikade,  något 
silfver-  och  guldhaltiga  kopparskärstenen  förvandlad  till  ett  fint  pulver  och, 
sedan  han  å  nyo  upphettats,  behandlad  under  flitigt  omrörande  med  utspädd 
saltsyra.  Den  afrinnande,  klarade  kopparhaltiga  vätskan  upphettas  medelst 
ånga  till  kokning  och  försattes  med  kalkmjölk,  som  utfäller  kopparoxidhydrat, 
hvilket  sedan  hoppressas  för  vattnets  åtskiljande,  torkas  och  reduceras  till  metall. 

Alla  sådana  åtgärder,  som  gå  ut  på  att  utdraga  kopparn  medelst  en 
syra,  äro  dock  endast  då  utförbara,  när  det  kopparhaltiga  ämne,  som  sålunda 
skall  behandlas,  ej  innehåller  kolsyrade  salter  af  kalkjord,  talkjord  eller  jern- 
oxidul,  emedan  eljest  dessa  baser  upplösas  före  kopparn  och  binda  så  mycket 
syra,  att  redan  2  procent  sådana  inblandningar  förderfva  hela  kalkylen. 

Man  har  äfven  många  andra  sätt  att  ur  malmer  af  olika  beskaffenhet 
utvinna  den  ringa  kopparhalten,  men  att  här  ingå  i  alla  dessa  enskildheter 
vore  ej  lämpligt.  Vår  mening  har  endast  varit  att  ge  läsaren  en  kortfattad 
allmän  öfversigt  af  det  väsentligaste  vid  de  olika  sätten   att  tillverka  koppar. 

Kopparns  bearbetning.  Den  mesta  kopparn,  med  undantag  af  den, 
som  skall  å  nyo  smältas  till  messing,  brons,  kanonmetall  o.  s.  v.,  formas  till 
plåtar  och  bleck,  som  derefter  vidare  bearbetas  till  hvarjehanda  kärl,  rör, 
pannor  och  apparater,  användas  till  förhydning  af  fartyg  o.  s.  v.  Denna  plåt- 
och  blecktillverkning  skedde  fordom  för  hammare,  men  nu  mera  har  man  för 
detta  ändamål  valsverk,  liknande  valsverken  för  jernplåt.  Endast  mycket  stora 
kittlar  o.  d.  drifvas  omedelbart  under  hammare.  Om  garhärden  ligger  nog 
nära  valsverket,  bringas  de  hammargara  koppartackorna,  innan  de  efter  gjut- 
ningen  ännu  hunnit  svalna,    omedelbart    mellan    valsarna,  men  i  annat  fall  bli 
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de  dessförinnan  i  en  särskild  ugn  åter  upphettade  till  rödglödgning.  För  hvarje 
gång  koppartackan  går  genom  valsarna,  upphettas  hon  å  nyo,  tills  hon  blifvit 
utplattad  till  ordinär  plåt,  hvarefter  vid  iiedvalsningen  till  tunnare  plåt  eller 
bleck  förnyad  upphettning  ej  oftare  i  fråga  kominer,  än  som  erfordras  för  att 
taga  bort  kopparns  genom  valsningen  erhållna  hårdhet.  Efter  hvarje  sådan 
upphettning  doppas  den  heta  plåten  i  kallt  vatten,  genom  hvilken  behandling 
kopparn  ej,  liksom  stålet,  tar  härdning,  utan  tvärtom  återfår  sin  förra  mjuk- 
het. Men  i  följd  af  denna  flera  gånger  förnyade  upphettning  och  afkylning 
öfverdragas  plåtarna  eller  blecken  med  en  hinna  af  oxiderad  koppar,  som  må- 
ste medelst  betning  och  skurning  åter  borttagas.  Som  lösningsmedel  plägar 
man  då  använda  ammoniak,  sådan  han  förekommer  i  skämd  urin.  Slutligen 
ger  man  den  i  öfrigt  färdigvalsade  kopparplåten  en  viss  glatthet  genom  att 
låta  honom  gå  mellan  polerade  valsar,  hvarefter  han  klippes  eller  skares  till 
de  i  handeln  gångbara  dimensionerna. 

I  valsverk  sträckes  ock  kopparn  till  stänger  och  grof  tråd,  hvaraf  sedan 
förfärdigas  spik,  dragen  tråd  och  andra  smärre  förnödenhetsartiklar.  Till  tråd- 
dragning är  kopparn  i  anseende  till  sin  stora  sträckbarhet  ett  särdeles  pas- 
sande ämne.  Så  t.  ex.  kan  en  cylindrisk  kopparbit  af  15  tums  längd  och  5/6 
tums  diameter  dragas  till  en  tråd,  som  är  mer  än  en  mil  lång  och  tunnare  än 
ett  menniskohår.  I  denna  fina  trådform  är  kopparn  vanligen  förgyld  eller  för- 
silfrad,  hvilket  tillgått  sålunda,  att  redan  det  ännu  odragna  trådämnet  fått  sin 
guld-  eller  silfverbetäckning,  som  sedan  under  sjelfva  dragningsprocessen  ut- 
tänjts i  samma  förhållande  som  kopparn  till  en  allt  tunnare  hinna.  Ofver 
alla  jordens  kulturländer  och  till  och  med  utefter  oceanens  botten  löper  den 
telegrafiska  koppartråden,  medan  ej  mindre  betydliga  längder  af  tunnare 
tråd  tagas  i  anspråk  af  telegrafstationernas  apparater,  af  rotations-  och  in- 
cluktionsmaskiner,  kort  sagdt  öfver  allt,  der  elektromagnetismen  skall  på  ett 
eller  annat  sätt  användas. 

Bland  metallerna  utmärker  sig  i  synnerhet  kopparn  för  sin  egenskap  att 
kunna  medelst  kallsmidning  utan  att  erhålla  sprickor  och  otätheter  drifvas  i 
en  mängd  olika  former,  och  på  denna  egenskap  beror  särskildt  kopparslaga- 
rens arbetssätt.  Kittlar,  kastruller  och  en  mängd  andra  af  honom  förfärdiga- 
de  ihåliga  kopparvaror  äro  smidda  af  plan  plåt.  När  denna  metod  att  drifva 
kopparn  ej  är  användbar  eller  åtminstone  ej  ensam  gör  till  fyllest,  har  man 
den  utvägen  att  hopnita  särskilda  delar  till  ett  gemensamt  helt.  Fig.  70  återger 
det  inre  af  en  större  kopparsmedja,  der  vi  se  stora  cylindriska  kärl  för  soc- 
kerbrukens räkning,  pannor  och  kittlar  till  bryggerier  och  färgerier,  distillerings- 
apparater  m.  m.  under  arbete.  Kopparns  bildbara  mjukhet  har  mången  gång 
ådagalagts  genom  konstprofvet  att  drifva  små  kopparslantar  till  formen  af 
små  tekannor  eller  andra  leksakskärl,  i  hvilkas  botten  en  del  af  prägeln  blif- 
vit till  bevis  på  deras  ursprung  bibehållen.  Men  äfven  verkliga  konstsaker, 
bland  annat  statyer,  drifvas  ej  sällan  i  koppar.  Flera  hufvudstäder,  såsom 
Berlin  och  Wien,  kunna  uppvisa  vackra  prof  i  denna  väg. 


200 


KOPPARN. 


På  annat  sätt  har  kopparn  sedan  långt  tillbaka  gjort  tjenst  inom  kop- 
parsticks- och  karttillverkningens  områden,  och  ej  mindre  vigtig  är  den  rol  han 
spelar  till  sjös,  i  det  han  vid  skeppsbyggeriet  dels  i  form  af  spikar  och  bul- 
tar tagit  lofven  af  det  lätt  rostande  jernet,  dels  i  plåtform  hufvudsakligen  an- 
vändts  till  förhydning  af  träfartyg.  Kopparförhydningens  förnämsta  uppgilt 
skall  vara  att  hindra  de  borrande  hafsdjuren  att  skada  träet  och  skal- 
djuren att,  till  stort  men  för  fartygets  hastighet,  fästa  sig  vid  dess  skrof. 
Men  detta  åstadkommes  egentligen   genom  kopparlösningarnas  giftiga  egenska- 


Fig.  70.     Kopparsmedja. 


per.  För  att  här  kunna  någonting  uträtta,  måste  alltså  kopparn  ge  sig  sjelf 
till  spillo.  Man  försökte  visserligen  på  galvanisk  väg  skydda  förhydningen 
genom  att  belägga  henne  med  lister  af  en  mera  elektropositiv  metall  (zink 
eller  jern),  som  således  ensam  borde  angripas,  och  dessa  försök  lyckades  verk- 
ligen så  till  vida,  att  kopparns  hastiga  förstöring  derigenom  hindrades,  men  i 
och  med  det  samma  var  det  äfven  förbi  med  hans  förmåga,  att  i  enlighet  med 
förhydningens  hufvudändamål,  värja  fartyget  mot  de  hindersamma,  efterhängsna 
utsidespassagerarna.  En  skeppsförhydning  håller  ut  vid  pass  sex  år  och  har 
stundom,  när  hon  aftages,  blifvit  tunn  som  ett  vallmoblad. 
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Slutligen  ha  vi  ock  kopparn  dagligen  i  våra  händer  i  form  af  mynt,  dels 
det  med  andra  metaller  föga  utblandade  kopparmyntet,  dels  guld-  och  silfver- 
myntet,  hvari,  liksom  i  allt  annat  till  smycken,  kärl,  bohagsting  m.  m.  förar- 
betadt  guld  och  silfver,  mer  eller  mindre  koppar  nästan  alltid  är  för  handen. 
Dessa  metaller  äro  nämligen  ^  i  och  för  sig  allt  för  mjuka,  för  att  i  arbetad 
form  kunna  stå  emot  daglig  nötning  och  slitning. 

Det  har  redan  i  det  föregående  blifvit  sagdt,  att  ren  koppar  är  föga  eller 
egentligen  icke  alls  tjenlig  till  gjutgods.  I  denna  form  begagnas  han  ock  al- 
drig, eller  på  sin  höjd  endast  som  mycket  grof  skeppsspik.  Deremot  lemnar 
han  i  förening  med  åtskilliga  andra  metaller  ett  stort  antal  utmärkta  gjutgods- 
sorter,  och  vi  vilja  således  nu  beträda  det  vidsträckta  område,  som  upptages  af 

Kopparns  legeringar.  Den  rena  kopparns  tekniska  nytta  är  obestrid- 
ligen ganska  stor  och  mångsidig,  men  Öfverträffas  dock  i  omfång  betydligt  af 
den  legerade  kopparns.  Vi  påträffa  här  ännu  en  för  denna  metall  betecknan- 
de egenskap,  ty  liksom  vi  förut  haft  att  framhålla  hans  utomordentliga  mjuk- 
het, skola  vi  nu  söka  visa,  huru  beredvilligt  han  låter  smälta  sig  tillsammans 
med  andra  metaller.  Sannolikt  är  han  till  och  med  i  stånd  att  bilda  legerin- 
gar med  h  varje  annan  metall,  men  de  vanligaste  och  följaktligen  noggrannast 
undersökta  äro  dock  hans  legeringar  med  tenn,  zink,  nickel,  bly  och  de  ädla 
metallerna.  Som  ett  värdefullt  tillägg  från  nyaste  tid  må  äfven  nämnas  kop- 
parns legering  med  aluminium  till  s.  k.  aluminiumbrons,  hvartill  vi  vid  beskrif- 
ningen  af  sist  nämda  metall  skola  återkomma. 

Genom  att  i  olika  förhållanden  sammansmälta  två  eller  flera  metaller 
kunna  vi  af  de  10 — 12  vanligaste  framställa  långa,  fortlöpande  serier  af  lege- 
ringar, hvilkas  fysiska  egenskaper  ofta  äro  så  olika  de  särskilda  beståndsde- 
larnas, att  man  af  dessa  senares  natur  omöjligt  kunnat  på  förhand  sluta  till 
de  förras.  Emedan  man  i  allmänhet  ej  blott  kan  med  hvarandra  i  mycket 
olika  förhållanden  legera  två  metaller,  utan  äfven  tre  eller  fyra,  skulle  det 
åtminstone  tänkbara  antalet  legeringar  kunna  uppskattas  till  flera  tusen.  En- 
dast med  kopparn  som  utgångspunkt  omtala  de  tekniska  tidskrifterna  minst 
70  användbara  legeringar  med  tenn,  zink,  guld,  silfver,  bly,  antimon,  vismut, 
nickel,  jern  o.  s.  v.,  hvaribland  de  begge  grupper,  som,  kända  under  de  all- 
männa benämningarna  brons  och  messing,  omfatta  dels  legeringarna  mel- 
lan koppar  och  tenn,  dels  mellan  koppar  och  zink,  varit  till  en  del  sedan  forn- 
tiden kända  och  utgöra  grundvalen  för  vigtiga  industrigrenar.  Någon  sträng 
begränsning  mellan  brons-  och  messinggrupperna  finnes  dock  ej,  emedan  vissa 
legeringar,  som  innehålla  både  zink  och  tenn,  bilda  öfvergångar. 

Genom  att  smälta  koppar  och  tenn  tillsammans  erhålles  en  metallartad 
massa,  som  ar  hårdare  än  koppar,  ger  ett  mera  klingande  ljud,  antar  god  po- 
lityr och  framför  allt  är  i  smält  tillstånd  tunnflytande  samt  sålunda  skarpt 
och-  fullständigt  fyller  gjutformen.  Då  hon  dessutom  ej,  såsom  förhållandet  är 
med  den  rena  kopparn,  vid  smältningen  uppsuper  syrgas,  som  vid  stelnandet 
bortgår  och  vållar  ihåligheter  eller    bläsor,  är  hon    alltså  ett  utmärkt    tjenligt 
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material  för  metallgjuteriet.  Af  den  för  kopparn  egendomliga  mjukheten  och 
bildbarheten  går  dock  allt  mera  förloradt,  ju  mera  tenn  tillsättes.  Sprödast 
är  legeringen  mellan  1  del  tenn  och  2  delar  koppar  eller,  noga  räknadt,  35 
delar  tenn  och  65  koppar.  Denna  legering  har  en  hvit  eller  ljust  stålgrå  färg 
och  låter  knapt  svarfva  sig,  men  i  den  mån  tennhalten  blir  mindre,  minskas 
sprödheten,  och  den  bekanta  bronsfärgen  framträder  allt  mera  tydlig.  Ned- 
går tennhalten  under  18  procent,  kan  denna  metallblandning  utan  svårighet 
valsas  vid  rödglödgning,  men  ej  hamras  kall,  hvilket,  till  och  med  när  tenn- 
halten endast  utgör  några  få  procent,  ej  går  lika  lätt  som  med  ren  koppar. 
A  andra  sidan  äro  legeringar,  som  hålla  mera  tenn  än  koppar,  naturligtvis  allt 
mjukare,  ju  mera  först  nämda  metall  får  öfverhand. 

Om  till  blandningen  af  koppar  och  tenn  äfven  sättes  zink,  erhåller 
man  legeringar,  som  till  sina  fysiska  egenskaper  ligga  emellan  den  egentliga  af 
koppar  och  tenn  bildade  bronsen  och  den  af  koppar  och  zink  bestående  mes- 
singen. Zinktillsatsen  åstadkommer  en  skiftning  i  gult,  och  om  tennhalten  är 
i  förhållande  till  zinken  obetydlig,  kan  man  till  och  med  erhålla  en  brons,  hvars 
gula  färg  är  högre  och  vackrare  än  den  vanliga  messingens  och  som  clerför 
med  fördel  användes  till  gjutning  af  sådana  metallsaker,  hvilka  skola  erhålla  ett 
genom  fernissning  förhöjdt  och  bibehållet  förgyldt  utseende. 

Brons.  Den  kemiska  sammansättningen  af  forntidens  bronser  i  form  af 
mynt,  vapen  och  verktyg  har  mångfaldiga  gånger  blifvit  undersökt,  livarvid 
man  alltid  funnit  dem  förnämligast  bestå  af  koppar  och  tenn  eller  koppar  och 
zink,  men  derjemte  ofta  och  i  synnerhet  i  de  till  tiden  äldsta  bronserna  på- 
träffat så  mycket  bly,  att  en  med  afsigt  gjord  tillsats  af  sist  nämda  metall  är 
omisskänlig.  Så  t.  ex.  finnas  fornromerska  mynt,  hvilkas  blyhalt  utgör  nära 
en  fjerdedel  af  hela  vigten.  Hvad  mynten  särskildt  beträffar,  kan  blytillsat- 
sen förklaras  af  sparsamhetsskäl,  men  att  döma  af  några  gjorda  prof  synes 
äfven  det  kinesiska  kopparguldet  ^varit  försatt  med  rätt  mycket  bly.  De 
forna  bronsernas  öfriga  beståndsdelar,  såsom  jern,  kobolt,  nickel,  stundom  till 
och  med  litet  silfver,  ha  deremot  alltid  visat  sig  vara  så  obetydliga,  att  de 
måste  antagas  vara  oafsigtliga  inblandningar,  som  förefunnits  redan  i  hufvud- 
malmerna.  Men  deremot  fans  i  forntiden  äfven  en  annan  berömd  och  af  ro- 
marna till  lyxartiklar  mycket  omtyckt  legering,  s.  k.  korintisk  metall,  som 
innehöll  koppar  och  silfver. 

Under  tidernas  lopp  ha  bronserna,  oafsedt  sin  verkliga  tekniska  använd- 
barhet, varit  på  åtskilligt  sätt  gynnade.  Under  Greklands  blomstringstid  rådde 
der  en  synnerlig  förkärlek  för  bronsstatyer,  som  då  till  och  med  götos  af 
kolossal  storlek.  Den  romerske  konsuln  Mutianus  säges  i  Aten  ha  funnit 
3  000  bronsstatyer  samt  lika  många  på  Rodos  och  i  Delfi.  I  medeltiden 
utbildades  en  annan  för  bronsen  gynsam  smakriktning;  man  svärmade  nämli- 
gen då  för  många  och  möjligast  stora  kyrkklockor,  medan  i  en  nyare  tid  br-on- 
sen  blef  det  förnämsta  materialet  till  kanoner  och  andra  förstörelseredskap. 
Sist  nämda  område  har  denna  legering  visserligen  å  nyo  måst  till  stor  del  af- 
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träda  åt  stålet,  men  i  stället  har  nu  mera  vunnen  för  bildstoder  och  monu- 
ment tagit  ny  fart,  och  dessutom  utgör  nutidens  industri  en  fortfarande  sä- 
ker borgen  för  bronsens  stora  förbrukning  till  allahanda  andra  konstalster  och 
smärre  metallvaror.  Man  skiljer  i  allmänhet  mellan  klockmetall,  kanon- 
metall och  staty  brons,  emedan  allt  efter  dessa  tre  olika  ändamål  den  ke- 
miska proportionen  mellan  bronsens  beståndsdelar  hålles  väsentligt  olika. 
Dock  finnes  ej  för  någondera  af  dessa  tre  bronssorter  någon  allmänt  antagen 
blandningsproportion,  och  dessutom  har  man  äfven  för  andra  ändamål  åtskil- 
liga andra  till  bronsgruppen  hörande  sammansättningar,  i  hvilka  alla  kopparn 
utgör  hufvudmetallen  och  förekommer  legerad  med  en,  två  eller  tre  andra  me- 
taller. Nedan  stående  tabell  torde  kunna  tjena  som  en  kort  sammanfattning  af 
de  olika  bronssorterna: 

a.  Koppar  och  tenn. 

Koppar.  Tenn. 

Klockmetall 4     1 

till  slagur 100     33 

Kanonmetall     100     10—11 

Medaljbrons 92     8 

Lagermetall  till  lokomotivaxlar 86     14 

b.  Koppar,  tenn  och  zink. 

Koppar.     Tenn.     Zink. 
Mannheimguld 9 1  15  9 


f  80         18  2 


Metall  till  lager,  hjulbössor,   pumpar  m.  m '    gg  -±q 

|  88  10  2 

Statybrons,  rödgul   gräns     84,42  4,30  11,28 

»           höggul      » 65,94  2,4  9  31,5  7 

Myntmetall  i  Sverige,  Frankrike  och  Schweiz  95  4  1 

»           i  Danmark   90  5  5 

c.  Koppar,  tenn,  zink  och  bly. 

Koppar.  Tenn.  Zink.  Biy. 

Statybrons 78,5  2,9  17,2  1,4 

Thomsons  klockmetall  80  10,1  5,G  4,3 

Ar  *  n  +-n        n  f     79  8  5         8 

Metall  till  axellager  m.  m ' 

&  t    83  15  1,5      0,5 

Det  inses  lätt,  att  legeringar  af  så  olika  sammansättning  äfven  måste  ha 
helt  olika  egenskaper  och  att  således  den  ena  legeringen  passar  bäst  för  nå- 
got visst  ändamål,  medan  en  annan  har  ett  annat  användningssätt  o.  s.  v. 
Sedan  den  legerade  massan  gjutits  i  sin  form,  återstår  ännu  ofta  att  medelst 
hamring,  filning,  svarfning  o.  s.  v.  förarbeta  henne,  och  derför  fordras  vid 
många  tillfällen  en  viss  mjukhet  och  smidighet,  som  hos  flera  hit  hörande  le- 
geringar saknas.  När  kopparhalten  uppgår  till  ungefär  85  procent  eller,  med 
andra  ord,  legeringen  utgöres  af  åtminstone  6  delar  koppar  mot  1  del  tenn, 
är  hon  redan  af  naturen  något  mjuk  och  smidig,  men  genom  hastig  afkylning 
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kan  denna  smidbarhet  ökas  och  till  och  med  åstadkommas  hos  legeringar,  som 
i  sig  sjelfva  äro  hårda  och  spröda.  Genom  att  efter  upphettning  doppas  i 
kallt  vatten  blir  bronsen,  liksom  sjelfva  kopparn^  mjukare  och  kan  då  för- 
arbetas under  hammare  och  med  skärande  verktyg  samt  präglas.  För  bron- 
sens användbarhet  är  denna  egenskap  äfven  derfor  högst  vigtig,  att  han  genom 
förnyad  upphettning  och  derpå  följande  långsam  afsvalning  återfår  sin  na- 
turliga hårdhetsgrad. 

Bronsens   rätta    behandling  vid  smältningen  och  i  synnerhet  vid  gjutning 
af  större    pjeser  är    förenad  med  vissa   från  de  olika  metallernas  olika  natur 


Fig.  71.  Bronsvas  af  Barbedienne  på  utställningen  i  Paris  1867. 

härledda  svårigheter.  Genom  syrets  olika  inverkan  på  de  särskilda  bestånds- 
delarna förändras  massans  sammansättning  oupphörligt  under  hela  smältnings- 
tiden. Om  hos  den  gjutna,  färdiga  varan  fordras  något  visst,  noga  bestämdt 
legeringsförhållande,  måste  man  alltså  vid  tillvägningen  af  de  särskilda  smält- 
ningsämnena taga  den  genom  oxidering  oundvikliga  metallförlusten  med  i  be- 
räkning. För  att  så  vidt  möjligt  undvika  denna  ojemna  metallförlust,  böra 
de  lätt  oxiderade  metallerna  helst  i  redan  förut  legerad  form  tillsättas  till  den 
smälta  kopparn    och   genast    alldeles  neddoppas  under  metallbadets  yta.     Vid 
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kanongjuteriet  i  Liege  tillsättas  först  endast  8  delar  tenn  till  100  delar  smäl- 
tande koppar,  hvarefter  kanonmetallens  rätta  sammansättning  erhålles  genom 
lagom  afpassad  tillsats  af  en  för  detta  ändamål  förut  tillredd  legering  af  2 
delar  koppar  och  1  del  tenn. 

I  smälta  metallblandningar  gör  sig  ät  ven  metallernas  olika  egentliga  vigt 
gällande.  Om  en  smält  legering  af  koppar  och  tenn  far  i  ostörd  ro  stelna, 
kan  man  i  ett  och  samma  göt  erhålla  en  hel  mängd  i  olika  lager  förde- 
lade bronser,  hvaribland  de  understa  liålla  mesta  kopparn  och  de  öfversta  äro 
tennrikast.  Härtill  kommer  dessutom,  att  metallerna  synas  mycket  benägna 
att  i  vissa  bestämda  proportioner  legera  sig  inbördes,  hvarigenom  naturligtvis 
äfven  den  smälta  massans  kemiska  likformighet  rubbas.  Genom  massans  fli- 
tiga omrörande  strax  före  gjutningen  bör  allt  detta  utsöndringsbegär  stäfjas, 
men  är  gjutformen  stor  och  rymlig,  och  var  dessutom  massan  vid  ingjutningen 
så  onödigt  het,  att  stelnandet  förclröjes,  börjar  utsöndringen  på  nytt  i  sjelfva 
formen,  och  den  gjutna  pjesen  får  sålunda  lätt  en  kemiskt  olikformig  samman- 
sättning. En  del  af  gjutarens  konstskicklighet  består  således  i  att  företaga 
gjutningen  i  rätta  ögonblicket,  när  det  smälta  godset  visserligen  ännu  är  så 
varmt,  att  det  kan  väl  utfylla  formen,  men  dock  kort  derefter  stelnar. 

Till  bronssmältning  i  stort  användas  flamugnar,  som  äro  uppförda  i  sam- 
ma rymliga  bygnad  (gjuteri),  der  formningen  försiggår.  Mindre  bronssaker 
gjutas  ur  degel.  Till  bränsle  begagnas  trä-  eller  stenkol,  som  ge  hastig  och 
stark  hetta. 

Klockgjutning.  Vi  vilja  nu  något  närmare  betrakta  de  särskilda  sla- 
gen af  bronsgjutning,  hvarvid  till  en  början  bör  anmärkas,  att  i  afseende  å 
smältningsmaterialet  klock-  och  kanongjutningen  stå  hvarandra  temligen  nära.' 
Den  förra  håller  sig  företrädesvis,  den  senare  alldeles  uteslutande  till  bland- 
ningar af  koppar  och  tenn.  Enligt  fackmännens  åsigt  skulle  h varje  annan  till- 
sats minska  kanonväggarnas  förmåga  att  motstå  det  antända  krutets  meka- 
niska sprängningskraft  och  kemiska  inverkan. 

Enligt  gamla  krönikor  och  ännu  bevarade  muntliga  berättelser  nedsmäl- 
tes fordomdags  vid  gjutning  af  klockor  äfven  så  mycket  silfver,  jsom  den  from- 
ma folktron  ville  derpå  offra.  Men  om  man  äfven  vore  böjd  att  antaga,  att  en 
tillsats  af  silfver  verkligen  gåfve  klockan  en  vackrare  och  klangfullare  ton,  har 
dock  hittills,  märkvärdigt  nog,  i  ingen  enda  gammal  klocka  något  silfver  kunnat 
påvisas,  och  den  förmodan  ligger  således  nära,  att  gjutarna  vid  månget  till- 
fälle bedrifvit  ett  skråmässigt  skälmstycke  och  att  den  Öppning,  hvarigenom 
silfversakerna  inkastades,  alldeles  icke  ledde  till  den  smältande  massan.  Det 
synes  för  öfrigt  nu  mera  vara  bevisadt,  att  en  tillsats  af  silfver,  i  stället  för  att 
förbättra  klockljudet,  tvärtom  är  menlig  derfor.  För  att  på  praktisk  väg  få 
saken  nöjaktigt  utredd,  götos  nämligen  i  England  fyra  profklockor,  som  alla 
innehöllo  samma  bronslegering,  hvilken  för  öfrigt  i  tre  af  klockorna  var  i  olika 
proportion  försatt  med  silfver,  och  dessa  prof  utföllo  sålunda,  att  den  klockan, 
som  ej  fick  någon  silfvertillsats,  ljöd  renast  och  klangfullast,  medan  de   öfriga 
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tre  visade  sig  vara  allt  sämre,  ju  mera  de  irmehöllo  af  den  dyrbara  metallen, 
som  följaktligen  kan  på  annat  sätt  vida  bättre  användas. 

Klockmetallen  består  i  medeltal  af  78  delar  koppar  och  22  delar  tenn. 
Han  har  en  gulgrå  färg  och  tätt,  flnkornigt  brott,  smälter  lätt  och  blir  då 
mycket  tunnflytande^hvarför  ock  de  å  klockorna  gjutna  ornament  och  inskrif- 
ter alltid  framstå  klara  och  tydliga.  I  följd  af  sin  hårdhet  och  sprödhet  är 
han  mycket  klangrik,  men,  liksom  hos  kopparn,  är  o  denna  hårdhet  och  spröd- 
het  endast  då  för  handen,  när,  såsom  vid  klockgjutning,  den  gjutna  massan 
får  långsamt  afsvalna;  vid  hastig  afsvalning  blir  han  mjuk  och  sinidbar. 
Det  är  alltså  möjligt  att  utsmida  sådana  tunna  skrällande  tallrikar,  som  t.  ex. 
kinesernas  gongong  eller  tamtam,  eller  janitsjarmusikens  bäcken,  medan  der- 
emot  vanlig  gjuten  klockmetall  är  så  spröd,  att  han  ej  sedan  kan  behand- 
las i  svarf,  hvarigenom  man  eljest  skulle  kunna  i  någon  mån  förändra  kloc- 
kans ton.  Den  ton,  klockan  kommer  att  få,  är  således  gifven  i  och  med  det- 
samma hon  blifvit  gjuten.  En  klockas  högre  eller  lägre  ton  på  ljudskalan  och 
den  större  eller  mindre  klangfullheten  bero  dels  af  hårdhetsgraden,  dels  af 
den  metalliska  massans  vigt  och  fördelning  eller  med  andra  ord  af  klockans 
form,  storlek,  omfång,  höjd,  godsets  tjocklek  o.  s.  v.  Från  de  i  sådant  hän- 
seende långsamt  förvärfvade  erfarenhetsregler  kan  man  ej  utan  äfventyr  i  nå- 
gon synnerlig  mån  afvika.  Klockgodset  är  tjockast  i  slagringen,  d.  v.  s.  den 
del  af  omkretsen,  hvaremot  kläppen  slår  an.  Klockans  största  vidd  är  van- 
ligen 15  gånger  och  hennes  höjd  12  gånger  större  än  slagringens  tjocklek. 
Kläppens  vigt  är  vid  pass  40  gånger  mindre  än  klockans. 

Medan  smärre  ringklockor,  ämnade  för  gårdar  på  landet,  fabriker,  jern- 
vägsstationer  o.  s.  v.,  liksom  annat  gelbgjutargods,  formas  i  sand,  gjutas  torn- 
klockorna i  lerformar,  som  på  följande  sätt  tillredas.  Den  magra,  men  dock 
ej  sandstarka  formleran  utblandas  med  hästspillning,  linagnar,  nöthår  o.  s.  v. 
Gjutformen  anbringas  i  en  nära  intill  gjutugnen  upptagen  grop  eller  graf,  hvars 
djup  är  något  större  än  klockans  blifvande  höjd,  emedan  dels  den  i  formen  ned- 
rinnande gjutmassan  bör  ha  någon  fallhöjd,  dels  gjutformen  måste  hvila  på  ett 
underlag  af  sten,  som  muras  omkring  en  i  grafvens  midt  lodrätt  nedslagen 
trästolpe.  Ofvanpå  detta  underlag  muras  sedan  af  tegel  den  ihåliga  gjut- 
k  är  nan,  så  stor  och  af  sådan  form,  att  hon  nära  på  skulle  utfylla  tomrum- 
met i  den  blifvande  klockan,  hvarefter  hon  öfversmetas  med  lager  af  fin  lera 
och  medelst  ett  s.  k.  formbräde  erhåller  sin  rätta  form.  Formbrädet  är  näm- 
ligen ett  brädstycke,  hvars  ena  sida  blifvit  med  skarp  kant  så  utskuren,  att 
hon  i  naturlig  storlek  och  lodrät  genomskärning  återger  klockgodsets  inre  be- 
gränsningslinie.  När  nu  detta  formbräde  i  rätt  ställning  upphänges  på  en 
i  trästolpens  öfre  ända  centralt  inslagen  jerntapp  och  sedan  i  denna  ställning 
vrides  omkring  kärnan,  aftager  det  af  den  pålagda  leran  jemt  och  nätt  så 
mycket,  att  kärnan  får  den  form,  hon  bör  ha. 

När  man  hunnit  så  långt,  blir  kärnan  tunt  öfverstruken  med  aska,  som 
utrörts  i  vatten  eller  öl,  hvarmed  afses,  att  den  lerutfyllning  öfver  kärnan, 
kallad   dikt,    som  sedan    skall  formas,  ej  må  häfta  fast  vid  henne.     Derefter 
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eldas  i  kärnans  inre,  och  nar  hon  sålunda  blifvit  alldeles  genomtorkad,  påläg- 
ges hvarfvis  nyss  nämda  utfyllning,  som  afsvarfvas  med  ett  annat  formbräde, 
skuret  lika  med  den  blifvande  klockans  yttre  profillinie.  Denna  utfyllning  eller 
dikt  utgör  sålunda  en  i  lera  formad  afbild  af  klockan  med  undantag  af  kro- 
nan, och  på  henne  anbringas  nu  smärre  modeller  af  allt  sådant,  som  i  form 
af  bokstäfver,  ränder,  vapensköldar  eller  andra  ornament  skall  gjutas  upp- 
höjdt  öfver  klockans  i  öfrigt  symmetriska  yta.  Dessa  af  vax  formade  modeller 
fastklibbas  livar  på  sitt  ställe  medelst  terpentin,  sedan  dessförinnan  hela 
hufvudmodellen  blifvit  öfverstruken  med  en  blandning  af  vax  och  talg,  så  att 
han  ej  må  fastna  vid  gjutformens  tredje  och  yttersta  del,  den  s.  k.  manteln. 
Denna  mantel  bildas  likaledes  genom  påläggande  af  flera  lerhvarf,  de  första 
bestående  af  ytterst  fin  lera,  som  påstrykes  med  pensel,  hvaremot  vid  de  se- 
nare hvarfven  man  går  mindre  omständligt  till  väga.  Med  mantelns  yttre  form 
faller  det  sig  ej  så  noga.  Sålunda  har  man  nu  förskaffat  sig  ett  mur-  och 
klibbverk,  som  utvändigt  endast  någorlunda  återger  klockformen  och  består  af 
de  tre  delarna:  kärna,  dikt  och  mantel,  den  sist  nämda  3  till  5  tum  tjock. 
Som  en  särskild  modelldei  formas  slutligen  det  korsformiga  örat  eller  kronan, 
som  inpassas  ofvanpä  manteln. 

I  kronan  upptagas  flera  lufthål,  och  manteln  forstärkes  medelst  jernband,. 
på  det  han  under  sin  nu  följande  behandling  ej  må  förlora  sitt  fasta  samman- 
hang. När  han  nämligen  jemte  kronan  blifvit  genom  eldning  fullt  genomtorr,  hvar- 
vid  jemväl  allt  vax  och  talg  afsmälts  ur  formens  inre,  hissas  han  i  kran  upp  ur 
gjutgrafven,  så  att  han  hänger  fritt  i  luften.  Formens  sålunda  åtkomliga  mel- 
landel  eller  dikten,  som,  efter  livad  redan  blifvit  visadt,  just  utgör  sjelfva  den 
modellerade  afbilden  af  klockan,  afbrytes  nu  stycke  för  stycke  frän  kärnan» 
hvarefter  mantelns  och  kärnans  gjutytor  noga  granskas  och  alla  upptäckta 
felaktigheter  lagas.  Sedan  slutligen  äfven  kärnans  inre  blifvit  fyldt,  nedhissas 
manteln  åter,  livarvid  noga  tillses,  att  han  får  alldeles  samma  ställning,  som 
han  förut  innehade.  Fogen  mellan  mantelns  nedre  rand  och  stenunderlaget 
tillsmetas  med  lera  och  hela  grafven  fylles  med  lerblandad  sand,  som  hop- 
packas så  fast  som  möjligt.  Ett  ingöte  måste  naturligtvis  vara  anbragt  i 
kronans  öfversta  del. 

Sålunda  står  nu  den  af  lera  och  tegel  murade  formen  bränd  och  färdig 
att  i  sitt  inre  upptaga  den  smälta  gjutmassan,  med  livars  tillredning  i  gjut- 
ugnen  man  under  tiden  varit  i  fullt  arbete.  Det  åtgår  nämligen  4  till  6  tim- 
mar for  att  få  metallmassan  smält  och  i  gjutfardigt  tillstånd.  Sedan  först 
all  kopparn  blifvit  nedsmält,  beskickas  han  med  två  tredjedelar  af  tennet,  och 
när  äfven  den  sålunda  uppkomna  legeringen  hunnit  i  full  smältning  samt  de 
bildade  metalloxiderna  (kratsen)  afdragits  från  metallbadets  yta,  tillsättes  det 
öfriga  tennet.  När  tiden  för  gjutningen  är  inne,  utstötes  med  en  jernstång 
den  lerstopp,  som  hittills  hindrat  smältgodset  att  rinna  ut  genom  utslagshålet, 
och  nu  mera  kan  ingenting  vidare  till  saken  åtgöras  an  att  åse,  huru  det 
glödande  smälta  godset  rinner  utefter  gjutrännan  och  försvinner  genom  gjut- 
formens ingöte,  samt  af  ljudet  i  lufthålen,  der  luften  utströmmar,  söka  bedö- 
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ma,  om  formen  utan  af  brott  fylles  lugnt  och  likformigt.  Efter  skedd  gjutning 
lemnar  man  alltsammans  ett  eller  två  dygn  i  ro  för  att  afsvalna,  gräfver  se- 
dan å  nyo  upp  gjutgrafven,  sönderslår  manteln,  upphissar  klockan  i  förut  om- 
talade kran,  afmejslar  framstående  ingötstappar,  borttar  alla  ojemnheter  och 
ger  henne  medelst  slipning  med  sandsten  eller  andra  tjenliga  ämnen  ett  pole- 
radt  utseende.  A  fig.  72  ser  man  till  venster  en  upp-  och  nedvänd  klocka 
undergå  en  sådan  medelst  mekanisk  tillställning  åstadkommen  behandling. 


Fig.  72.     En  kloekgjutarverkstad. 

Vid  klockgjutning  går  vid  pass  en  tiondedel  af  smältgodset  för  tillfället 
förlorad  i  form  af  oxiderad  metall,  ingötstappar  o.  s.  v.,  och  alltså  bör  sam- 
manlagda vigten  af  de  nedsmälta  metallerna  med  en  niondedel  öfverstiga  kloc- 
kans beräknade  vigt.  Om  klockan  vid  gjutningen  eller  efteråt  fått  en  spricka, 
är  hennes  omgjutning  det  enda  rätt  grundliga  botemedlet;  när  felet  ej  går 
särdeles  djupt,  kan  det  dock  nödfallsvis  utsågas.  Vid  slutet  af  sprickan  bor- 
ras då  ett  häl  genom  klockväggen,  hvarefter  två  insågningar,  en  på  hvardera 
sidan  om  samma  spricka,  göras  från  klockans  underkant  fram  till  det  bor- 
rade hålet,  då  sålunda  två  metallremsor  blifva  bortskurna,  följaktligen  den  ton- 
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förderfvande  beröringen  mellan  de  båda  sprickytorna  upphäfves  samt  klockan  å 
nyo  får  en  ren  klang.  En  klockas  ton  utrönes  säkrast  med  en  stämgaffel,  som 
anslås  och  genast  derefter  sättes  mot  klockan.  Ha  nämligen  stämgaffeln  och 
klockan  alldeles  samma  ton,  börjar  då  äfven  den  senare  ljuda,  men  vid  rin- 
gaste olikhet  förblir  hon  stum. 

De  till  ringning  begagnade  st  ål  trianglar  na  voro  till  en  början  mycket 
omtalade  och  lofordades  då  för  sin  billighet  och  lätthet.  Med  klockor  ha  de 
ej  den  ringaste  yttre  likhet,  emedan  de  helt  enkelt  bestå  af  en  i  vinkel 
A  böjd  stålstång,  som  är  upphängd  vid  spetsen  och  på  vinkelbenen  an- 
slås med  hammare.  Den,  som  hör  dem,  märker  visserligen  genast,  att  det  ej 
är  vanligt  klockljud;  men  de  ha  dock  en  ganska  god  klang,  och  för  smärre 
områden  äro  de  alldeles  tillräckliga. 

Paulinus,  biskop  i  Nola  i  Campanien,  som  lefde  omkring  år  400,  anses 
vara  klockgjutningens  uppfinnare.  Bevisadt  är  dock  endast,  att  i  Nola,  i 
hvars  närhet  en  utmärkt  kopparmalm  fans  att  tillgå,  klockgjuteriet  fordom 
stått  i  synnerlig  blomstring  och  att  derstädes  en  liflig  handel  med  klockor  egt 
rum.  Till  en  början  försågo  sig  ett  och  annat  kloster  med  klockor,  som  kal- 
lade till  bön  och  gudstjenst,  medan  man  förut  för  samma  ändamål  användt 
blåsinstrument.  Efter  hand  infördes  sedermera  bruket  af  klockor  äfven  i  an- 
dra kyrkor.  Tyskland  hade  sådana  i  elfte  århundradet,  och  från  det  fjortonde 
räkna  de  berömda    klockgjutarfamiljerna  i  Niirnberg  och    Augsburg  sina   anor. 

Forna  tiders  förkärlek  för  klockor  af  jättelik  storlek  är  nu  i  det  när- 
maste förbi.  Äfven  deras  vigt  torde  i  allmänhet  komma  att  minskas,  så  vida 
ej  t.  ex.  i  Amerika,  der  i  New-York  ännu  1845  en  klocka  om  250  centner 
göts,  det  forna  modet  skulle  å  nyo  lefva  upp.  I  Ryssland  synes  sma- 
ken för  klockor  vara  mera  utpräglad  än  annorstädes.  Moskva  skall  före 
branden  1812  ha  egt  ej  färre  än  1706  stycken.  Den  egentliga  stora  moskva- 
klockan, som  brast  sönder  redan  1737,  vägde  enligt  uppgift  vid  pass  4  540 
centner,  medan  den  1812  nedfallna  och  brustna  klockan  i  Kreml  hade  en  vigt 
af  närmare  1500  centner.  I  Novgorod  finnes  en  om  730  och  i  Wien  en  1711 
gjuten  om  415  centner.  Den  största  klockan  i  Notre-Dame  i  Paris  väger  300 
centner,  endast  22  centner  mindre  än  stora  Susanna  i  Erfurt. 

Liksom  gjutstålet  i  våra  dagar  i  täflan  med  kanonmetallen  inträngt  på 
artilleriets  område,  har  det  under  de  senaste  åren  äfven  fått  insteg  på  klock- 
gjuteriets.  De  i  Bochum  gjutna  stålklockorna  synas  långsamt,  men  säkert,  till- 
vinna sig  förtroende  och  afsättning.  De  ha  ett  vackert  ljud  och  äro  mycket 
billigare  än  bronsklockorna;  men  härvid  kan  dock  anmärkas,  att  en  bronsklocka, 
som  springer  sönder,  endast  fordrar  ny  gjutningskostnad  för  att  återfå  sitt 
förra  värde,  hvaremot  en  sprucken  stålklocka  är  jemförelsevis   värdelös. 

Kanongjutning.  De  äldsta  kanonerna  voro  liksom  hoplaggade.  På 
samma  sätt  som  stäfverna  i  en  tunna,  voro  nämligen  jernstänger  så  fogade 
intill  hvarandra,  att  de  bildade  ett  rör,  som  sammanhölls  medelst  utomkring 
pådrifna   jernringar.     Senare    lärde    man    sig  att  hop  välla  jernstängerna,  men 
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sedan  fordringarna  på  ett  godt  artillerivapen  blifvit  allt  större,  och  i  synner- 
het sedan  de  äldre  stenkulorna  fått  vika  för  kulor  af  jern,  måste  bristerna 
hos  de  mjuka  stångjernspjeserna  gjort  sig  allt  mera  känbara,  och  man  öfver- 
gick  således  redan  ganska  tidigt  till  gjutna  kanoner.  Hvar  och  när  den  första 
kanonen  göts,  är  ej  utredt.  De  äldsta  tyska  kanoner,  man  vet  omtala,  götos 
i  Augsburg  1372  af  Aarau.  1  sjuttonde  århundradet  götos  kanoner  från  mas- 
ugn öfver  kärna,  alltså  genast  ihåliga;  först  i  medlet  af  det  adertonde  infördes 
det  nu  mera  allmänt  vedertagna  sättet  att  gjuta  kanonämnena,  så  väl  af  jern 
som  brons,  massiva  och  först  efteråt  utborra  kulloppet. 

Med  bronsens  sammansättning  var  man  att  börja  med  i  följd  af  bri- 
stande kemiska  insigter  ej  så  särdeles  noga,  men  från  och  med  första  hälften 
af  förlidet  århundrade  blef  kanonmetallens  renhet  föremål  for  större  omsorg 
och  zinken  ur  honom  förvisad.  Emellertid  har  dock  en  liten  zinktillsats,  ej 
öfverstigande  3  procent,  äfven  funnit  försvarare,  som  sökt  visa,  att  han  i 
sådan  ringa  mängd  ej  nedsätter  hållfastheten,  men  gör  legeringen  mera  tunn- 
flytande  och  följaktligen  mera  lämplig  för  gjutning.  Vid  det  danska  artilleriet 
lär  ännu  bronsen  vara  försatt  med  något  messing.  Nu  för  tiden  anses  i  all- 
mänhet en  legering  af  9  delar  koppar  och  1  del  tenn  vara  den  lämpligaste 
kanonmetallen,  ehuru  dock  för  olika  kalibrar  vigtförhållandet  mellan  de  båda 
metallerna  ej  förblir  alldeles  oförändradt  och  i  synnerhet  för  trängre  kanoner 
koppartillsatsen  tages  något  större  och  således  tillsatsen  af  tenn  minskas. 

Af  ej  ringa  inflytande  på  kanongodsets  godhet  och  kemiska  art  är  o  de 
förändringar,  som  den  smälta  massan  äfven  efter  gjutningen  kan  komma  att 
undergå.  En  allt  för  hastig  afkylning  är  skadlig  och  lika  så  en  allt  för  lång- 
sam; man  är  till  och  med  ännu  ej  ense  om,  hvilketdera  felet  bör  anses  störst. 
Den  smälta  massan  är,  som  det  synes,  mycket  benägen  att  fördela  sig  i  två 
olika  legeringar,  nämligen  en  mycket  hård  och  spröd,  af  hvit  färg,  bestående 
af  23  delar  tenn  och  77  koppar,  och  en  svårsmält,  rödgul.  Den  förra  legerin- 
gen är  tyngre  och  sjunker  alltså,  om  massan  står  länge  smält,  nedåt,  eller  skil- 
jer sig  från  den  andra  i  form  af  korn,  stundom  stora  som  bönor.  Dessa  ut- 
söndringar ansågos  fordom  vara  rent  tenn  och  kallas  derför  ännu  tennfläckar. 
Genom  att  strax  före  gjutningen  noga  omröra  det  smälta  godset  söker  man, 
så  vidt  möjligt,  hopblanda  de  båda  legeringarna  till  en  likartad  massa. 

*  Emedan,  såsom  vi  redan  nämt,  kanoner  alltid  gjutas  solida  och  sedan 
borras,  behöfver  man  för  deras  gjutning  endast  en  ihålig  form,  bildad  omkring 
en  modell,  som  i  det  närmaste  har  den  blifvande  kanonens  gestalt.  Två  form- 
ningssätt  finnas,  det  ena,  äldre,  med  lera,  det  andra,  yngre  och  nu  mest  an- 
vändt,  med  formsand.  Den  väsentligaste  skilnaden  mellan  de  båda  formnings- 
sätten är  dock,  att  i  förra  fallet  modellen  göres  af  lera  och  blott  kan  en  gäng 
begagnas,  i  det  senare  deremot  af  metall.  Lerformningen  tillgår  hufvudsakligen 
på  samma  sätt  som  den  här  ofvan  beskrifna  formningen  af  klockornas  ytter- 
sida. Modellen  bildas  sålunda,  att  omkring  en  jernspindel  påläggas  hvarf  efter 
hvarf  af  formlera,  som  svarfvas  mot  ett  fastsittande  formbräde,  hvarefter  å 
modellen  de  af  vax  formade  ornamenten  och  inskrifterna  anbringas.  Sedan  på 
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detta  sätt  modellen  blifvit  färdig,  anbringas  utomkring  honom  den  egentliga  gjut- 
formen på  samma  sätt  som  manteln  vid  formning  för  klockgjutning.  Vid  tork- 
ningen, afputsningen  och  sjelfva  gjutningen  är  förfarandet  äfven  väsentligt  likt 
klockgjutarens.  Det  gjutna  kanonämnet  har  utöfver  sin  egentliga  storlek  en 
förlängning  både  fram-  och  baktill.  Med  den  senare,  som  är  af  fyrkantig  form, 
fästes  kanonämnet  i  borrmaskinen  och  svarfstolen,  och  när  hon  sålunda  gjort 
tjenst,  svarfvas  hon  bort.  Den  främre  cylindriska  förlängningen,  dödhufvu- 
det,  som  måste  borttagas  före  borrningen,  är  15  tum  eller  ännu  längre  och 
har  till  ändamål  att  genom  sin  tyngd,  då  massan  ännu  står  smält,  göra  godset 
i  sjelfva  kanonen  mera  tätt  och  likformigt. 

Mycket  fortare  sker  formningen  i  flaska,  hvarvid  man  använder 
tunna  ihåliga  metallmodeller,  vanligen  af  brons  och  gjutna  i  flera  delar,  hvilka 
på  alldeles  samma  sätt  som  vid  den  förut  beskrifna  tillverkningen  af  tackjerns- 
gjutgods  kringpackas  med  formsand  i  tvådelade  jernflaskor  af  lämplig  storlek. 
Efter  skedd  formning  tagas  flaskdelarna  i  sär;  modellerna  uttagas  och  felaktiga 
ställen  lagas,  formarna  bestrykas  invändigt  med  en  blandning  af  mjölk  och  grafit, 
hvarefter,  sedan  de  torkat,  flaskan  åter  hopsättes  sanyt  med  den  ändan,  der 
dodhufvudet  blifvit  afformadt,  vänd  uppåt  nedställes  i  gjutgrafven,  der  hon  nu 
efter  skedd  ompackning  med  jord  är  i  ordning  för  gjutningen. 

Borrningen  af  kulloppet  sker  medelst  särskildt  för  detta  ändamål 
inrättade  borrmaskiner,  hvari  kanonerna  fästas  dels  liggande,  dels  stående. 
Borrmaskinerna  af  förra  slaget  äro  äfven  försedda  med  särskilda  inrättningar 
för  svarfningen  af  kanonens  yttersida  och  afskärandet  af  de  båda  förlängnin- 
garna. I  dem  vrider  sig  kanonens  borr-  eller  svarfyta  mot  det  stillasittande 
borr-  eller  svarfstålet,  hvaremot  i  borrmaskinerna  af  det  andra  slaget  borr- 
stålet har  en  cirkelformig  rörelse  och  kanonämnet  en  upp-  och  nedgående. 
Mörsare  gjutas  äfven  liksom  klockor  omkring  en  kärna  och  blifva  ej  egentligen 
borrade,  utan  endast  ursvarfvade. 

I  de  flesta  bronskanonerna  är  tändhålet  ej  anbragt  i  sjelfva  kanonmetal- 
len, utan  i  ett  tappformigt  afrundadt  stycke  af  ren  koppar,  som  medelst  en 
pålitlig  skrufgängning  blifvit  på  sitt  ställe  stadigt  inpassadt.  Kopparn  för- 
brännes  nämligen  ej  så  lätt  som  bronsen,  hvaraf  följer,  att  ett  tändhål  i  kop- 
par vidgas  långsammare.  Blir  en  kanon  förnaglad,  d.  v.  s.  genom  indrifvande 
af  en  stålspets  i  tändhålet  gjord  obrukbar,  lagas  han  lättast  genom  bortskruf- 
vande  af  den  skadade  delen  och  inskrufvande  af  ett  reservstycke. 

Statygjutningen,  äfven  kallad  konst-  och  malmgjutning,  sker  efter  konst- 
närligt utförda  modeller.  Gjutaren  har  till  uppgift  att  återge  originalet  till 
alla  dess  delar  så  noga  och  fullständigt  som  möjligt.  Att  på  ett  konst  förfaret 
sätt  lösa  denna  uppgift  och  besegra  alla  dervid  mötande  svårigheter  är  ingen 
obetydlig  sak.  Derför  kan  ock  en  gjutare  i  sitt  fack  vara  en  berömd  man. 
Denna  gjutningskonst,  som  redan  i  den  grekiska  forntiden  nådde  en  hög  grad  af 
utbildning,  upplefde  sedan  under  medeltiden  först  å  ny  o  i  Italien;  senare  upp- 
stodo    äfven    tyska    mästare,    bland    hvilka    nurnbergaren    Peter    Vischer, 
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skaparen  af  det  berömda  sebaldusmonumentet  med  sina  nära  hundra  figurer, 
anses  som  den  mest  framstående. 

Höjden  af  all  konstgjutning  vore  visserligen  att  kunna  gjuta  hvarje  bild- 
verk i  ett  enda  stycke.  Ofta  synes  dock  detta  i  följd  af  konstverkets  till  for- 
men invecklade  beskaffenhet  omöjligt  eller  i  anseende  till  dess  storlek  allt  för 
vågadt,  och  man  måste  då  nöja  sig  med  att  gjuta  det  i  särskilda  delar  och 
sedan  hopfoga  dessa  till  ett  helt.  Vid  denna  sönderdelning  söker  man  dock 
alltid  ställa  så  till,  att  gjutfogarna  bli  förlagda  å  sådana  ställen,  der  de  falla 
minst  i  ögonen.  Endast  sällan  har  man  hittills  vågat  gjuta  kolossala  bildverk 
i  ett  stycke.  Man  ger  då  formen  ej  den  vanliga  upprätta,  utan  en  liggande 
ställning.  Ett  lyckadt  exempel  på  sådan  gjutning  är  Robert  Peels  staty  i 
London. 

Bildstoderna  fordra  ej  for  sin  lugna  tillvaro  något  synnerligt  fast,  mot 
tryck  och  stötar  m.  m.  särdeles  uthålligt  material.  Deremot  fäster  man  mera 
afseende  på  en  vacker  färgton,  på  godsets  egenskap  att  vid  det  efter  gjut- 
ningen  försiggående  mejslingsarbetet  ej  visa  sig  sprödt,  och  på  erhållande  efter 
hand  genom  naturens  åtgärd,  eller  hastigare  medelst  konst,  af  en  för  ögat  an- 
genäm dunklare  färg,  hvarjemte  man  naturligtvis  måste  se  till,  att  legeringen 
blir  qvickflytande  och  väl  utfyller  formen.  Dessa  vilkor  uppfyllas  bäst  af 
kopparlegeringar,  som  hålla  både  tenn  och  zink.  Tenntillsatsen  ligger  vanligen 
mellan  2  och  6  procent,   medan    tillsatsen  af  zink  håller  sig  mellan  4  och  10. 

Formningen.  Vid  förfärdigandet  af  gjutformarna  använder  konstgju- 
taren  flera  olika  sätt.  En  gammal  metod,  som  sannolikt  redan  begagnades  i 
det  forna  Grekland,  är  följande.  Först  tillverkas  en  kärna,  som  redan  i  något 
förminskad  gestalt  till  alla  dess  delar  någorlunda  återger  formen  af  det  blif- 
vande  konstverket.  Kärnmassan  består  vanligen  af  gips,  tegelmjöl  och  fet 
lera.  Om  bildverket  fordrar  en  kärna,  som  ej  kan  bära  sig  sjelf,  förstärkes 
hon  medelst  en  stomme  af  jernstänger  och  jernband.  Somliga  af  dessa  stän- 
ger göra  framdeles  äfven  tjenst,  när  bildstoden  skall  fästas  på  sin  fotställning, 
medan  andra  tillika  utgöra  stöd  åt  manteln.  När  kärnan  blifvit  färdig,  torkas 
hon  medelst  eldning  och  öfverdrages  sedan  till  hela  sin  yta  med  ett  vaxlager 
om  högst  fem  sjettedels  tums  tjocklek.  I  detta  skick  utgör  hon  nu  föremål 
för  den  modellerande  konstnärens  artistiska  arbete.  Han  skall  nämligen  nu  å 
henne  möjligast  noga  utföra  och  återge  alla  bildverkets  finaste  drag  och  par- 
tier, och  af  hans  skicklighet  och  snille  kommer  det  blifvande  konstverkets 
större  eller  mindre  formfulländning  att  bero.  Sedan  detta  maktpål-iggande 
arbete  blifvit  utfördt,  belägges  den  i  vax  sålunda  utförda  modellen  på  det  vid 
klockgjutningen  redan  beskrifna  sätt  med  gjutformens  omhölje  eller  manteln. 
Till  en  början  måste  naturligtvis  äfven  detta  arbete  utföras  med  den  största 
finess  och  ett  material  dervid  användas,  som  förmår  i  sig  upptaga  och  bevara 
modeliens  allra  finaste  drag,  hvilka  tydligen  skulle  bli  på  ett  förvridet  och 
misslyckadt  sätt  återgifna,  om  materialet  vore  t.  ex.  så  beskaffadt,  att  det 
vid  torkningen    krympte    ihop.    Vanligen    består    det    af  lera    och   sönderstött 
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degelmassa,  som  blandas,  torkas,  pulveriseras  och  siktas  till  det  finaste  mjöl, 
h vilket  sedan  utröres  med  vatten  till  en  gräddlik  välling.  Härmed  öfver- 
penslas  hela  modellen  ytterst  försigtigt,  och  när  denna  första  öfverstryk- 
ning  fått  torka,  anbringas  med  pensel  ett  nytt  hvarf,  efter  dess  torkning 
ett  tredje  o.  s.  v,  och  sålunda  fortgår  arbetet,  tills  beläggningen  blifvit  så 
tjock,  att  man  utan  fara  kan  öfvergå  till  fastare  formlera.  När  omsider  man- 
teln fått  sin  behöriga  tjocklek,  h vilken  naturligtvis  måste  tagas  allt  större,  ju 
större  omfång  gjutformen  har,  förstärkes  han  med  jern  i  form  af  stänger  och 
band,  hvarefter  gjutformen  upphettas,  så  att  allt  vaxet  smälter  och  bortrinner 
samt  leran  torkar  och  hårdnar.  Genom  vaxets  bortskaffande  bildas  det  tom- 
rum, som  den  smälta  metallmassan  vid  gjutningen  utfyller.  Kärnan  står  så- 
ledes nu  alldeles  fri,  med  undantag  endast  af  några  från  henne  utskjutande 
jernstänger,  som  fortsätta  genom  manteln.  Om  ett  enda  sådant  jernstöd  gåfve 
vika,  skulle  det  kunna  hända,  att  kärnan  vredes  ur  sin  rätta  ställning  och  ska- 
dade manteln  eller  på  annat  sätt  vållade  gjutfel,  som  åtminstone  skulle  tvinga 
till  särskild  omgjutning  af  vissa  partier  af  bildverket,  hvilka  sedan  måste 
der  uti  inpassas. 

I  stället  för  detta  formningssätt,  som  har  den  olägenheten,  att  konst- 
nären, hvilken  efter  mantelns  påläggande  ej  vidare  blir  i  tillfälle  att  kasta  en 
blick  in  i  gjutformen,  så  att  säga  famlar  i  mörkret,  användes  nu  vanligen  ett 
annat,  der  formningen  sker  i  alldeles  motsatt  ordning.  Af  den  originalmodell 
i  hel  storlek,  som  bildhuggaren  format  i  gips  öfver  en  jernstomme  och  till  dess 
alla  detaljer  på  ett  fulländadt,  konstnärligt  sätt  utfört,  tages  en  tjock  ihålig 
gipsafgjutning  i  så  många  stycken,  som  bildens  omfång  fordrar.  Sedan  dessa 
stycken  blifvit  på  prof  sammanstäida  till  ett  helt,  tagas  de  åter  i  sär  och  be- 
läggas invändigt  till  den  tjocklek,  den  gjutna  metallen  på  hvarje  särskild  del 
af  bilden  bör  erhålla,  med  utvalsadt  och  i  remsor  skuret  modellvax,  som  med 
passande  verktyg  omsorgsfullt  intryckes  i  alla  fördjupningar.  Den  sålunda  med 
en  vaxmodell  af  bildverket  invändigt  beklädda  gipsformen  innesluter,  när  de 
särskilda  gipsstyckena  å  nyo  hopsättas,  ett  tomrum,  som  skall  fyllas  af  kär- 
nan, hvilken  således  nu  formas  efter  sjelfva  modellen.  Hennes  af  jernstänger 
bildade  stomme  har  dock  förut  blifvit  i  gjutgrafven  sammanfogad,  och  omkring 
denna  stomme  hopsättes,  såsom  nyss  blifvit  nämdt,  gipsformen  med  sin  vax- 
modell, hvarjemte,  i  den  mån  denna  hopsättning  af  de  särskilda  gipsstyckena 
fortgår  nedifrån  uppåt,  håligheten  mellan  dem  eller  rättare  sagdt  de  motsva- 
rande delarna  af  vaxmodellen  och  kärnstommen  fylles  med  ett  af  gipspulver, 
sand,  tegelmjöl  och  vatten  hoprördt,  snart  hårdnadt  bruk,  som  sålunda  kom- 
mer att  utgöra  kärnans  hufvudmassa.  Nu  aftages  försigtigt  den  yttre  gipsformen, 
och  sålunda  erhålles  äfven  med  detta  formningssätt,  ehuru,  som  det  kan  tyckas, 
med  mycket  mera  omsvep  än  efter  den  äldre  metoden,  en  vaxbild  med  sin  kärna. 
Icke  desto  mindre  går  dock  formningen  på  det  nya  sättet  både  lättare  och 
fortare,  hvarjemte  hon  äfven  medför  den  fördelen,  att  den  ursprungliga  af 
bildhuggaren  utarbetade  modellen  ej  vid  gjutningen  går  förlorad,  utan  kan  göra 
tjenst  flera  gånger.    Till  mantel  vid  gjutningen  vore  gipsen  oanvändbar;  i  dess 
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ställe  anbringas  på  förut  beskrifna  sätt  en  af  eldfast  formmassa  bestående 
mantel.  Kanaler  måste  naturligtvis  vara  så  anbragta,  att  vid  gjutformens 
upphettning  vaxet  kan  obehindradt  bortrinna.  I  vax  modelleras  af  ven  in- 
götena  och  lufthålen,  som  före  manteln  anbringas  å  vaxbilden. 

Fig.  73,  som  ger  en  inblick  i  det  inre  af  en  gjutform,  må  tjena  till 
åskådliggörande  af  det  här  of  van  sagda.  Föremålet,  en  hast  i  naturlig  storlek, 
är  af  sådan  art,  att  det  kan  gjutas  i  ett  stycke.  Vi  se  å  figuren  en  märk- 
värdig mångfald  af  kanaler  och  förgreningar,  och  det  hela  tar  sig  nästan  ut 
som  ett  anatomiskt  preparat.  Vi  kunna  ock  på  sätt  och  vis  der  verkligen 
urskilja  vissa  motsvarigheter  till  benen,  artererna  och  venerna  i  en  djur- 
kropp.    Benen  är  o  här  af  jern,  återgifna  medelst  de  streckade  kanalerna  a  a. 

Dock    går    visserligen 

_a g      t     c         d        ri  rb      d      r  b  c «/         en  o  ch  ann  an  j  er  n  stan  g, 

trotsande  all  jemförel- 
se,  ut  ur  djuret  och  ge- 
nom manteln  in  i  det 
omgifvande  m  urverk  et 
eller  ned  under  gjut- 
grafvens  botten,  för 
att  sålunda  ge  stöd  åt 
det  hela.  De  mörkt 
tecknade  kanalerna 
b  b  skulle  kunna  mot- 
svara artererna;  genom 
dem  rinner  den  smälta 
metallen  ned  i  gjut- 
formen, för  att  der 
sedan  utbreda  sig,  me- 
dan deremot  luften  un- 
dantränges  i  motsatt 
riktning  genom  luftka- 
nalerna c  c.  Dessa  begge  kanalsystem  måste  vara  så  anordnade,  att  nyss  nämda 
metall-  och  luftströmningar  kunna  obehindradt  försiggå.  Om  någonstädes  i  formen 
en  mängd  luft  blefve  inspärrad,  skulle  detta  äfven  i  lyckligaste  fall  alltid  föran- 
leda gjutblåsor,  men,  om  luftmängden  vore  någorlunda  stor,  formen  till  och  med 
kunna  i  följd  af  den  upphettade  luftens  betydliga  utvidgning  söndersprängas.  For- 
men bör  fyllas  nedifrån  uppåt,  med  den  smälta  metallen  hvarför  ock  hufvudka- 
nalerna  leda  direkt  till  formens  understa  delar,  medan  deremot  deras  förgreningar 
äro  krökta  uppåt,  så  att  metallen  i  dessa  bikanaler  fortfar  att  stiga,  när  den 
ingjutna  metallmassans  allmänna  höjd  redan  stigit  öfver  deras  mynningar. 
Deremot  upphöra  luftkanalerna  att  göra  tjenst,  i  den  mån  de  nedifrån  fyllas 
med  metall.  När  slutligen  ingötena  vid  b  b  blifvit  så  fy  Ida,  att  de  ej  kunna 
mottaga  mera  metall,  finnes  i  hela  gjutformen  och  de  öfver  honom  anbragta 
ingoten  och  lufthål  ej  mera  något  tomrum.    Dessa  invecklade  ådersystem,  som 


Fig.  73.     Gjutform  till  en  häststaty. 
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i  verkligheten  äro  det  ännu  mera,  än  på  figuren  för  enkelhetens  skull  blifvit 
antydt,  anbringas  likaledes  i  formvax,  hvilket  sker,  sedan  vaxmodellen  förut 
erhållit  sin  sista  konstnärliga  behandling.  De  utkaflade  tjockare  och  tunnare 
vaxmodellerna  till  samtliga  hufvudkanaler  och  alla  deras  förgreningar  anbringas 
då  på  konstmässigt  sätt  utefter  vaxbildens  yta,  och  först  när  detta  skett 
samt  ingötenas  och  lufthålens  förlängningar  ofvanför  den  egentliga  modellen  blif- 
vit formade,  pålägges  manteln.  Efter  det  större  eller  mindre  tryck,  som  bild- 
verkets olika  delar  komma  att  utstå,  rättas  vaxmodellens  tjocklek  eller,  med 
andra  ord,  bronsens  tjocklek  i  den  gjutna  bilden. 

Mycket  stora  bildverk  gjutas  vanligen  i  flera  delar,  som  sedan  hopfogas. 
Till  hvarje  sådan  del  formas  då  naturligtvis  en  särskild  kärna.  När  Bavaria 
göts,  voro  äfven  kärnorna  af  formsand.  De  från  originalmodellen  löstagna, 
ihåliga  gipsformarna  aftrycktes  nämligen  i  formsand,  hvarefter  de  på  detta 
sätt  erhållna  kärnstycken  aftogos  på  ytan  så  mycket,  som  motsvarade  den 
tjocklek,  bronsen  borde  på  motsvarande  ställen  erhålla. 

Gjutningen.  Det  ligger  i  sakens  natur,  att  sjelfva  gjutningen  af  vare 
sig  en  bildstod,  en  klocka,  ett  bygnadsornament  eller  hvilket  annat  större  före- 
mål som  helst,  alltid  sker  på  nästan  enahanda  sätt.  Formen  är  inpackad  i 
gjutgrafven,  och  i  gjutugnen  står  den  smälta  metallmassan  klar  och  qvick- 
flytande.  I  sista  ögonblicket  före  ingjutningen  blir  hon  ännu  en  gång  noga 
och  sorgfälligt  omrörd,  hvarefter  utslagshålet  öppnas  och  den  brunglödancle 
smälta  bronsen  väller  fram  ur  ugnen,  rinner  utefter  den  lutande  öppna  gjut- 
rännan  och  uppsamlas  ofvanför  gjutformen  i  en  der  anbragt  trattformig  be- 
hållare, i  h vilken  ingötena  utmynna.  Dessa  äro  ännu  tillslutna  med  proppar, 
men  så  snart  erforderlig  mängd  metall  der  samlats,  utdragas  de,  och  nu  rinner 
den  smälta  massan  med  full  fart  ned  i  formen.  Man  hör  nedifrån  ett  oupp- 
hörligt darrande  eller  skälfvande  ljud  —  häftigt  bullrande  är  ett  dåligt  tecken  — 
genom  lufthålen  utbolmar  en  tjock,  gul  rök,  inom  få  minuter  har  hela  den  på 
förhand  beräknade  metallmängden  runnit  in  i  formen  och  äfven  utfylt  ingötena. 
Har  alltså  gjutningen  gått  stilla  och  lugnt  och  når  metallen  upp  genom  in- 
götena, bör  man  kunna  hoppas,  att  gjutningen  lyckats,  men  räcker  deremot 
metallen  ej  till,  har  antingen  något  misstag  egt  rum  vid  beräknandet  af  metall- 
åtgången, eller  ock  formen  lidit  någon  skada  och  metallen  tagit  sig  någon  all- 
deles opåräknad  väg.  Sedan  efter  flera  dagars  förlopp  den  gjutna  metallen 
hunnit  svalna,  uppskottas  grafven,  hvarefter  manteln  afslås  och  bildverket 
upphissas. 

Nu  afsågas  de  framskjutande  metallsträngar,  som  bildats  genom  gjut- 
godsets  stelnande  i  ingötena  och  luftkanalerna,  och  likaså  bortskaffas  det,  som 
ej  vidare  behöfves  af  kärnan.  De  utstående  jernstängerna  bortmejslas  något 
under  bildverkets  yta,  och  de  sålunda  uppkomna  små  fördjupningarna  utfyllas 
med  brons  och  afjemnas.  Sedan  det  på  detta  sätt  i  det  närmaste  erhållit  sin 
rätta  gestalt,  återstår  dock  ännu  för   ciselören   att  med  konstnärshand  öfver- 
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fara  det  hela  och  ge  hvarje    särskild  del  hans  slutliga    fulländade  form.     Med 
mejsel,  fil  och  grafstickel    förlänar    han,  liksom  den  i  marmor  arbetande  bild- 


huggaren,   efter  sitt  mått  af  konstsinne    bildverket    polityr,    mjukhet,    afrund- 
ning,  lif  och  uttryck. 
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Vår  tid  eger  ej  få  sådana  både  ur  artistisk  och  teknisk  synpunkt  för- 
träffliga konstverk,  som  till  antalet  allt  fortfarande  ökas  och  utgöra  bevis  på 
de  samtida  bildhuggarnas,  ciselörernas  och  gjutarnas  utmärkta  skicklighet  och 
konstförfarenhet.  Men  såsom  en  särdeles 
lyckad  kolossal  staty  står  dock  Bävar  i  a 
vid  Miinchen  högt  öfver  alla  andra,  och 
vi  vilja  derför  stanna  en  stund  vid  detta 
utomordentliga,  häpnadsväckande  konst- 
verk, som  finnes  delvis  eller  till  sin  hel- 
het afbildadt  å  fig.  74—76.  Å  fig.  74 
se  vi  det  inre  af  gjuteribygnaden  och  i 
förgrunden  hufvudet  af  Bavaria.  En  fö- 
reställning om  hela  bildverkets  storartade 
dimensioner  få  vi,  när  vi  höra,  att  inuti 
detta  hufvud  sex  personer  få  rum.  Man 
ser  arbetare  syseisatta  med  att  bort- 
kratsa  vidhäftande  formsand  och  taga 
bort  de  i  bladverket  qvarsittande  metall- 
strängarna efter  ingötena  och  lufthålen. 
I  bakgrunden  upphissas  den  färdiggjutna 
venstra  armen,  sedan  han  förut  befriats 
från  den  i  gjutgrafven  sönderslagna  man- 
teln. Vi  se  der  äfven  åtskilliga  andra 
modeller,  byster  m.  m.,  h varibland  en 
redan  fulländad  bildstod. 

Bavariastatyn  (fig.  75)  har,  bild- 
foten inberäknad,  en  höjd  af  107  fot. 
Den  till  gjutningen  åtgångna  metallen, 
vid  pass  2  000  centner,  erhölls  genom 
nedsmältning  af  eröfrade  kanoner.  Me- 
tallgodsets medeltjocklek  är  nedtill  0,6 
och  upptill  0,4  tum.  Endast  sjelfva  bild- 
stoden utom  foten  har  kostat  350  000 
rdr.  Statyns  inre  är  tillgängligt.  In- 
kommen genom  en  dörr  å  piedestalens 
baksida,  går  man  först  uppför  en  sten- 
trappa med  66  steg  in  i  sjelfva  statyn, 
som  ungefär  upp  till  vaden  är  invändigt 
murad,  medan  i  det  der  ofvanför  befint- 
liga tomma,  gruflika  rummet  med  sina 
sidoorter  in  i  lejonet  en  gjuten  jerntrappa 
med  58  steg  leder  vidare  uppåt  genom  halsen  in  i  hufvudet,  som  likt  ett  kabi- 
nett är  möbleradt  med  två  soffor  (fig.  76). 


Bavariastatyn  på  Sendlinghöjden 
utanför  Miinchen. 
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Sedan  konung  Ludvig  af  Baiern  beslutit,  efter  förebilden  af  det  för  be- 
römda tyska  män  från  alla  tidsåldrar  resta  minnestemplet  Valhalla,  i  närheten 
af  Miinchen  uppföra  en  liknande  bygnad  af  rent  baiersk-nationel  betydelse, 
väcktes  hos  honom  äfven  den  tanken  att  låta  framför  den  nya  praktbyg- 
naden  uppställa  en  staty  af  Bavaria,  Baierns  symbol,  och  på  samma  gång 
genom  att  låta  gjuta  honom  i  kolossal  storlek  få  tillfälle  att  visa,  till 
hvilken  höjd  metallgjutningskonsten  i  Miinchen  uppsvingat  sig.  Den  be- 
römde bildhuggaren  Sclnvanthaler  fick  på  sin  lott  att  skapa  och  ut- 
föra modellen,  och  Stiglmayer,  under  hvars  erfarna  ledning  konstgjutningen 
i  metall  gjort  synnerliga  framsteg,  skulle  ha  ombesörjt  gjutningen,  men  dog, 
medan   arbetet  pågick,   så  att   det  blef  hans    systerson   Ferdinand  Miller, 

som  ärfde  och  utförde  det  äro- 
fulla uppdraget  att  gjuta  denna 
koloss,  hvars  like  endast  kan  sö- 
kas bland  forntida,  länge  sedan 
förstörda  jättelika  bildverk. 

Sclnvanthaler  tänkte  sig 
först  en  staty  efter  grekiskt 
mönster,  men  öfvergaf  denna  ide 
och  beslöt  sig  for  att  återge 
bilden  af  en  sköldmö  med  svärd 
och  lagerkrans  samt  det  baier- 
ska  vapenlejonet  vid  sin  sida. 
En  liten  statyett  om  endast  9 
tum  var  första  modellen  till  jätte- 
verket. Efter  denna  statyett 
utfördes  en  20  fot  hög  modell, 
som  sedan  i  gips  återgafs  i  full 
storlek. 

För  detta  ändamål  hade  man 
förut  bygt  ett  modellhus  i  form  af 
ett  torn,  135  fot  högt,  med  gån- 
gar och  gallerier  i  flera  våningar  och  dessutom  försedt  med  trappor  och  hiss- 
verk, som  när  som  helst  gjorde  hvarje  del  af  bygnaden  lätt  och  fort  till- 
gänglig. En  10  fot  hög  fast  tegelmur  utgjorde  grundvalen.  Många  centner 
olika  formadt  stångjern  låg  i  beredskap,  för  att  göra  tjenst  som  förankringar 
till  modeliens  sammanhållande.  Tunnor  med  gips  i  hundratal  stodo  uppstap- 
lade för  tillhandahållande  af  erforderlig  modellmassa.  Från  takbjelkarna  ned- 
hängde ofantliga,  i  veck  lagda  dukar  och  täcken  som  naturliga  modeller  för 
draperingen,  och  fyra  års  endast  under  vintern  hvilande  arbete  erfordrades, 
för  att  få  kärnan  och  modellen  till  Bavaria  och  lejonet  färdiga,  Modellens 
höjd  till  hjessan  var  60  fot,  och  deröfver  höjde  sig  den  venstra  armen  med 
sin  lagerkrans  ytterligare  10.  På  sjelfva  platsen  modellerades  först  bildens 
nedre  del  upp  till  midjan,  och  der  ofvanpå  uppsattes  sedan  den  särskildt  for- 


Tig.  76.     I  Bavaiias  hufvud. 
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made  bröstbilden  med  hufvudet  och  armarna,  hvarefter  det  hela  ännu  en  gång 
öf  ver  fors  med  mejseln.  Detta  sista  arbete  skedde  på  hösten  1842  under 
Schwanthalers  egen  personliga  ledning. 

Den  sålunda  fullfärdiga  modellen  blef  nu  söndertagen  eller,  rättare  sagdt, 
afskuren  uppifrån  nedåt  i  tolf  särskilda  delar,  hvaribland  de  begge  armarna 
med  kransen  och  svärdet  götos  först.  Om  den  stora  tekniska  svårigheten  vid 
anbringandet  af  gjutformarna  för  dessa  kolossala  modellstycken  och  vid  sjelfva 
gjutningen  kan  man  bland  annat  göra  sig  en  föreställning  der  af,  att  de  for- 
drade en  gjutugn,  som  kunde  rymma  nära  600  centner  smält  metall. 

Utsatta  för  väder  och  vind,  erhålla  bronsstatyerna  under  årens  lopp  det 
bekanta  gröna  öfverdrag,  som  ej  allenast  för  sin  angenäma  färgton  bär  namn 
af  »ädel  erg»  (aerugo  no  bilis),  utan  äfven  väsentligt  bidrar  till  staty- 
ernas bestånd,  emedan  det  hindrar  luft  och  väta  att  kemiskt  inverka  på  un- 
derliggande delar.  Det  bildar  genom  kopparns  oxidering  den  vackra  gröna 
färgen  på  gamla  koppartak  och  består  af  basisk  kolsyrad  kopparoxid,  lika 
sammansatt  som  malakiten.  Hvad  sålunda  naturen  sjelf  med  sina  kemiska 
krafter  endast  förmår  under  en  lång  följd  af  år,  men  dock  på  det  förträff- 
ligaste sätt  åstadkomma,  har  man  visserligen  medelst  konstlade  kemiska  medel 
sökt  på  vida  kortare  tid  ernå,  men  dock  dervid  ännu  ej  lyckats  bättre,  än 
att  kännaren  vid  första  anblicken  lätt  kan  skilja  mellan  konst  och  natur.  I 
stora  fabriks-  och  andra  städer,  der  en  ymnig  stenkolsrök  genomtränger  och 
nedsvärtar  allting,  bli  naturligtvis  ej  heller  statyerna  förskonade.  1  London 
t.  ex.  se  alla  bronsbilder  ut  som  morer. 

Liksom  inånga  kopparlegeringar  äro  utmärkta  för  sin  stora  hårdhet,  som 
gör  dem  särdeles  lämpliga  till  hvarjehanda  maskindelar,  finnas  deremot  andra, 
innehållande  8 — 10  procent  tenn,  hvilka  genom  upphettning  och  derpå  följande 
hastig  afkylning  erhålla  så  stor  mjukhet,  att  medaljer  och  skiljemynt  deraf 
kunna  präglas.  Sådant  mynt  är  mera  varaktigt  än  det  mjukare  kopparmyn- 
tet. Präglingen  af  bronsmedaljer  blir  dock  alltid  förenad  med  större  svårighet 
än  de  mjuka,  eftergifvande  kopparmedaljernas,  hvarför  ock  stundom  medaljerna 
verkligen  präglas  af  mjuk  koppar  och  sedan  på  ytan  bronseras.  En  sådan  bron- 
sering  på  torra  vägen,  hvarvid  medaljernas  yta  erhåller  en  ganska  vacker 
rödbrun  färg,  åstadkommes  genom  att  upphetta  dem,  inlagda  i  pulveriserad 
jernoxid  (blodsten,  caput  mortuum)  eller  öfverdragna  med  en  i  vatten  ut- 
rörd  deg  af  samma  slags  pulver  och  sedan  torkade.  Vid  den  till  rödglödgning 
stegrade  upphettningen  afger  jernoxidpulvret  en  del  af  sitt  syre  åt  kopparn, 
som  sålunda  oxideras,  och  det  är  just  denna  fina  hinna  af  kopparoxidul,  som 
ger  medaljytan  det  rödbruna  utseendet. 

Afven  på  våta  vägen  kunna  koppar  och  messing  på  hvarjehanda  sätt  bron- 
seras genom  att  bestryka  metallytan  med  åtskilliga  ergande  saltlösningar  eller 
i  sådana  lösningar  neddoppa  och  koka  de  i  fråga  varande  metallpjeserna, 
och  till  och  med  sjelfva  bronsen  erhåller,  sålunda  behandlad,  en  högre  färgton. 
De  många  olika  recepten  till  dessa  lösningar  torde  här  kunna  utelemnas,  men 
deremot  bör    nämnas,   att  en  på  våta  vägen  åstadkommen  bronsering  mången 
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gång  kan   medelst  upphettning  efteråt  till  sin  färgton  förändras  och  i  synner- 
het göras  mörkare. 

Messing.  Detta  ords  härledning  är  mycket  oviss.  Enligt  Aristoteles 
skulle  redan  på  hans  tid  (4:e  århundradet  f.  Kr.)  ett  vid  Svarta  hafvet  boende 
folk,  som  kallades  mossyn oiker,  ha  tillverkat  mossynoikisk  malm  (metall) 
genom  att  smälta  koppar  tillsammans  med  ett  der  förekommande  jordartadt 
ämne.  Kunde  man  nu  visa,  att  denna  benämning  fordomdags  varit  allmänt 
antagen  och  från  greker  och  romare  Öfvergått  i  de  nyare  språken,  hade  man 
visserligen  härledningen  af  ordet  messing  temligen  gifven;  men  en  sådan  be- 
visning kan  ej  i  minsta  mån  åstadkommas.  Några  vilja  härleda  ordet  från  det 
tyska  »mischung»  (blandning),  men  helt  visst  utan  antaglig  grund,  ty  ordet 
messing  förekommer  redan  på  en  tid  (åtminstone  i  15:e  århundradet),  clå 
man  lika  litet  ansåg  det  sålunda  benämda  ämnet  vara  en  metallblandning 
(utan  endast  en  gulfärgad  koppar),  som  man  t.  ex.  nu  för  tiden  skulle 
vilja  anse  färgadt  linne  vara  en  blandning  af  livitt  linne  och  färg.  Den  gamla 
sägnen,  att  nurnbergare  uppfunnit  messingen,  kan  endast  sålunda  förklaras,  att 
i  deras  idoga  stad  messing  under  medeltiden  sannolikt  förarbetats  i  större 
massor  än  på  något  annat  ställe. 

Kopparns  legeringar  med  zink  ha  en  vida  mera  omvexlande  teknisk  an- 
vändbarhet än  hans  tennlegeringar.  Färgen  kan  vexla  mellan  zinkens  hvithet 
och  djupt  guldgult.  Den  kemiska  sammansättningen  af  de  legeringar,  som  fått 
namn  af  messing,  är  äfven  i  och  för  sig  ganska  vacklande.  Det  finnes  näp- 
peligen ens  två  messingsfabriker,  som  begagna  alldeles  samma  legeringspro- 
portioner, och  man  har  genom  analys  funnit  kopparhalten  än  utgöra  endast 
50  procent,  än  uppgå  till  mer  än  80. 

Messingen  delar  i  allmänhet  kopparns  egenskap  att  i  kallt  tillstånd  vara 
i  hög  grad  sträck-  och  smidbar.  Han  kan  utvalsas  till  tunnaste  bleck,  dra- 
gas till  finaste  tråd  och  drifvas  i  hvilken  form  man  behagar.  Emedan  denna 
egenskap  härstammar  från  kopparn,  finnes  han  naturligtvis  i  allt  större  mått, 
ju  mera  af  denna  metall  messingen  innehåller.  Men  äfven  från  zinken  öfver- 
föras  på  legeringen  vissa  fysiska  egenskaper,  som  göra  henne  mera  tekniskt 
användbar  än  den  rena  kopparn.  Messingen  är  nämligen  hårdare  och  således 
mindre  utsatt  för  nötning,  han  angripes  mindre  af  luft  och  väta,  har  en  vack- 
rare färg  och  antar  hög  polityr.  Han  smälter  vid  en  lägre  temperatur,  är  i 
smält  tillstånd  mycket  mera  tunnflytande  och  fyller  gjutformen  fullständigt 
utan  att,  som  kopparn,  vid  stelnandet  bli  blåsig.  Till  alla  dessa  företräden 
kommer  ytterligare  det,  att  messing  kostar  mycket  mindre  än  koppar,  och  vi 
ha  sålunda  här  ett  af  de  temligen  sällsynta  fall,  då  ett  ämne  genom  tillsats 
af  ett  annat,  som  har  ett  lägre  pris,  ej  blott  sjelft  blir  billigare,  utan  äfven 
till  sina  egenskaper  väsentligt  förbättradt. 

Det  är  således  helt  naturligt,  att  messingen,  dels  i  form  af  smärre  gjutna 
artiklar,  dels  på  annat  sätt  förarbetad,  möter  oss  öfver  allt  och  oupphörligt 
i  hemmet    och  hvardagslifvet,  i  maskiner   och  apparater,  i  redskap  af  många 
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olika  slag  o.  s.  v.  Men  vid  vanlig  matlagning,  i  köket  och  på  matbordet,  är 
dock  messingen  nästan  lika  otjenstbar  som  kopparn,  emedan  äfven  han  löser 
sig  i  syror. 

Oaktadt  sin  stora  smidighet  i  kallt  tillstånd,  är  dock  vanlig  messing,  då 
han  upphettas  till  glödgning,  så  spröd,  att  han  under  hammaren  faller  sönder 
i  stycken.  En  efter  vanligt  språkbruk  smidbar  messing  var  länge  för  alla, 
som  arbetade  i  messing,  ett  oting,  men  nu  mera  tillverkas  dock  en  sådan  till 
färgen  ljusare,  s.  k.  gul  metall,  som,  innehållande  ungefär  60  procent  koppar 
och  40  zink,  kan  äfven  i  glödande  tillstånd  smidas  och  valsas. 

Oftast  är  messingen  mer  eller  mindre  utblandad  med  åtskilliga  andra  me- 
taller, som  dock  inom  vissa  gränser  ej  verka  skadligt.  Ej  sällan  vill  man 
till  och  med,  att  messingen  skall  hålla  någon  viss  mängd  bly  eller  tenn,  hvilka 
ämnen  i,  sådant  fall  vanligen  behöfva  särskildt  tillsättas.  En  liten  tillsats  af 
bly  (vid  pass  2  procent)  gör  messingen  mera  mjuk  och  sträckbar,  och  den 
messing,  som  skall  graveras,  försättes  med  något  tenn,  för  att  grafstickeln  må 
göra  skarpare  inristningar  och  spånen  mera  villigt  släppa  och  upprulla  sig. 
Att  äfven  en  mindre  jernhalt  kan  vara  till  nytta,  bevisar  den  sedan  några  år 
tillbaka  använda  aich-  eller  sterrometallen,  som  befunnits  vara  en  legering 
af  60,2  delar  koppar,  38, i  zink  och  1,6  jern.  Till  färgen  liknar  han  gul  me- 
tall och  i  brottet  härdadt  stål;  han  låter  i  upphettadt  tillstånd  smida  sig, 
står  bättre  emot  än  jernet  och  synes  alltså  med  fördel  kunna  i  mindre  ma- 
skindelar och  äfven  under  hvarjehanda  annan  form  ersätta  stålet.  I  Öster- 
rike gör  han  tjenst  som  kanonmetall. 

Sådana  legeringar,  som  hålla  minst  fem  gånger  mera  koppar  än  tenn, 
få  namn  af  röda  (röd  messing,  tomback),  och  ju  mera  kopparhalten  i  dem 
ökas,  desto  djupare  färg  och  finkornigare  brott,  desto  större  mjukhet  och 
sträckbarhet  erhålla  de.  Afven  den  röda  messingen  har  dels  i  gjuten  form, 
dels  pä  annat  sätt  arbetad,  den  mest  olikartade  förbrukning.  Men  genom  sin 
djupa  färgton  äro  dock  dessa  kopparrika  legeringar  i  synnerhet  lämpliga  till 
sådana  smärre  artiklar,  som  skola  förgyllas;  de  användas  ock  i  stor  mycken- 
het till  knappar,  bijuterier  m.  m. 

När  det  endast  är  fråga  om  prydnadsting  eller  i  allmänhet  sådana  ar- 
tiklar, der  utseendet  utgör  hufvudsaken,  sträfvar  man  naturligtvis  att  ge  dem 
en  så  praktfull  färgton  som  möjligt,  och  de  till  en  del  redan  föråldrade 
namnen  similor,  pinchbeck  (pinsback),  prins  Roberts  metall  m.  fl.  bära  vitne 
om  de  bemödanden,  som  gjorts  att  skaffa  guldet  rivaler,  att  åtminstone  kunna 
tillverka  ett  »fattigmansguld».  Under  senaste  åren  har  ytterligare  en  oäkta 
guldsort,  talmiguldet,  dykt  upp.  Det  förekommer  i  handeln  mest  som  ur- 
kedjor, har  en  vacker  guldgul  färg,  bibehåller  väl  sin  metallglans,  består,  en- 
ligt gjord  analys,  af  86,4  procent  koppar,  12,2  zink,  l,i  tenn  och  0,3  jern, 
denna  jernhalt  dock  sannolikt  tillfällig. 

Kopparhalten  i  de  mer  och  mindre  guldgula  legeringarna  kan  i  allmän- 
het anses  ligga  mellan  80  och  88  procent    samt    således  zinkhalten  mellan  20 
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och  12.     En  liten    blytillsats  ger   dessa    legeringars    polerade    yta  ett  guldlikt, 
grönaktigt  skimmer. 

Af  den  publik,  på  hvilken  de  särskildt  lägga  an,  betraktas  utan  tvifvel 
Niirnbergs  och  Fiirths  metallarbetare  som  sannskyldiga  guldsmeder,  när  de  af 
en  legering,  hållande  11  delar  koppar  och  2  delar  zink,  eller,  med  andra  ord, 
af  en  tombacksart  klappa  ut  det  oäkta  bladguld  (musleguld),  hvarmed  äggen  pä 
majstängerna  förgyllas,  eller  af  gul  messing  utvalsa  de  omtyckta  tunna  glitter- 
blecken (flittermessing). 

Såsom  redan  i  kapitlet  om  zink  b  Ii  f vit  nämdt,  var  konsten  att  tillverka 
messing  känd,  långt  innan  man  visste,  att  det  fans  en  särskild  metall,  genom 
hvars  legering  med  koppar  messingen  just  erhölls. 

Det  äldre  sättet  att  i  en  operation  reducera  zinken  ur  galmejan  och  sam- 
mansmälta honom  med  kopparn  var  under  årtusenden  det  enda,  som  begag- 
nades. Denna  urgamla  metod  är  för  öfrigt  äfven  i  våra  dagar  ej  alldeles  bort- 
lagd, utan  förekommer    ännu  här  och  livar,  der   förhållandena  äro  sådana,  att 

man  i  honom  finner  sin  fördel. 
Messingstill  verkningen  både  på 
gamla  och  nya  sättet  sker  i  stora 
drag-  eller  vindugnar,  som  hvar- 
dera  rymma  7 — 8  deglar  af  eld- 
fast lera,  hvilka  ställas  på  en  rost 
och  hållas  omgifna  med  glödande 
stenkol.  Beskickningsproportionen 
mellan  den  granuleracle  kopparn 
och  den  brända,  fint  pulveriserade 
samt  med  fuktadt  kolstybb  ut- 
blandade galmejan  beror  bland 
annat  af  malmens  zinkhalt.  Förut  skedde  denna  smältningsprocess  i  tvä 
omgångar,  emedan  hela  den  erforderliga  zinkhalten  ej  kunde  i  en  smältning 
reduceras  och  legeras  med  kopparn.  Nu  cleremot  tillsättes  en  del  af  zinken  i 
metallisk  form,  hvarigenom  omsmältning  med  ny  tillsats  af  galmeja  blir  obe- 
höflig.  På  samma  sätt  förfar  man,  när  i  stället  för  galmeja  användes  s.  k. 
ugnsbrott  (zinkoxid),  som  ej  utan  tillsats  af  metallisk  zink  kan  med  koppar 
gifva  någon  messing. 

När  efter  6 — 7  timmars  upphettning  deglama  bli f vit  nära  på  hvitglö- 
dande,  uppstiga  från  den  smältande  massan  zinkångor,  hvilka  bevisa,  att 
zinkmetallen  då  börjat  reduceras  ur  malmen  eller  ugnsbrottet.  Man  minskar 
nu  något  hettan,  emedan  eljest  för  mycket  zink  skulle  förflygtigas  och  kop- 
parn smälta  för  hastigt.  Man  vill  nämligen,  att  kopparn  skall  liksom  dropp- 
vis nedgå  genom  beskickningen-  och  sålunda  erbjuda  cle  genom  henne  uppträn- 
gande  zinkångorna  största  möjliga  beröringsyta,  Efter  andra  6 — 7  timmar  ser 
man  ej  vidare  till  några  zinkångor  (eller,  rättare  sagdt,  någon  zinkrök,  zink- 
blomma), och  legeringsprocessen  är  då  afslutad.  Med  tång  upptages  nu  först 
ur  ugnen  en  förut  der  upphettad  tom  degel  och  sedan  efter  h varandra  de  öf- 


Fig.  77.     Messingsugn. 
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riga,  ur  hvilka  det  på  bottnen  stående  smälta  godset  gjutes  i  först  nämda  de- 
gel, som  sålunda  blir  nära  full.  Den  smälta  messingen  omröres  nu  noga  med 
en  jernspade,  befrias  genom  skumning  från  all  orenlighet  och  gjutes  mellan  två 
uppvärmda  stenhällar  af  granit  i  form  af  en  skifva  eller  s.  k.  taffel.  Att. 
gjuta  ut  messingen  i  jernformar  har  erfarenheten  visat  vara  olämpligt.  TafF- 
larna  kunna  t.  ex.  gjutas  5  fot  långa,  1%  fot  breda  och  1 1/4  tum  tjocka.  Tjock- 
leken bestämmes  af  tunna  jernstänger,  som  invid  hällarnas  kanter  hålla  dem 
i  sär.  De  äro  på  gjutsidan  öfverdragna  med  en  genom  eldning  torkad  ler- 
hinna,  som  kan  uthärda  vid  pass  20  gjutningar,  men  för  hvarje  gjutning  be- 
strykes  med  färsk  kogödsel.  För  att  efter  denna  metod  erhålla  1  centner  mes- 
sing  beräknas  åtgå  3  centner  stenkol.  Man  har  äfven  försökt  att  smälta  i 
flamugn,  hvarigenom  visserligen  bränsle  blifvit  besparadt,  men  deremot  metall- 
förlusten utfallit  mycket  högre. 

När,  såsom  nu  vanligen  brukas,  all  zinken  tillsättes  i  metallisk  form,, 
erfordras  nästan  endast  hälften  så  lång  smältningstid;  beskickningarna  kunna 
göras  större,  metallförlusten  genom  förflygtigad  zink  blir  mindre  och  man  kan 
på  förhand  säkrare  bestämma  legeringens  procentiska  sammansättning.  Det 
går  emellertid  ej  an  att  först  nedsmälta  kopparn  och  sedan  tillsätta  zinken,. 
ty  de  begge  metallerna  skulle  då  bli  ganska  ofullständigt  blandade  med  hvar- 
andra  och  dessutom  utvecklingen  af  zinkångor  komma  att  försiggå  med  så  stor 
hastighet,  att  det  redan  smälta  godset  råkade  i  häftig  kokning  eller  svallning 
och  en  del  deraf  näppeligen  kunde  undgå  att  bli  utslungad  ur  degeln.  I  stäl- 
let beskickas  deglarna  sålunda,  att  den  i  små  bitar  sönderslagna  zinken  lägges 
närmast  bottnen  och  der  ofvanpå  den  likaledes  sönderstyckade  kopparn,  hvar- 
efter  det  hela  öfvertäckes  med  ett  tjockt  lager  af  kolstybb.  När  allt  står 
smält,  sker  gjutningen  på  förut  beskrifna  sätt,  och  taffeln  innehåller  nu  den 
messings-  eller  tombackssort,  på  livars  erhållande  beskickningsproportionen  mel- 
lan kopparn  och  zinken  blifvit  beräknad.  Vanligen  klippas  tafflarna  med  en 
grof  sax  eller  skäras  de  med  cirkelsåg  i  remsor,  som  sedan  i  kalit  tillstånd 
utsträckas  under  hammare  eller,  nu  mera  oftast,  i  valsverk.  Det  är  redan 
förut  nämdt,  att  vid  upphettning  de  vanliga  messings-  och  tombackssorterna 
bli  spröda.  För  hvarje  gång  taffeln  eller  plåten  går  genom  valsarna,  eller,  då 
han  redan  blifvit  nedvalsad  till  en  mindre  tjocklek,  för  livar  annan  eller  hvar 
tredje  genomgång,  måste  han  dock  genom  uppgiödgning  och  derpå  följande  af- 
kylning  befrias  från  sin  genom  valsningen  erhållna  styfhet. 

Uppglödgningen  af  de  ofta  ganska  stora  plåtarna  försiggår  i  en  flamugn, 
försedd  med  två  midt  emot  hvarandra  anbragta  jernluckor,  som  kunna  höjas 
och  sänkas,  och  genom  lucköppningarna  gående  banspår.  På  dessa  spår,  som 
å  ömse  sidor  om  ugnen  fortsätta  fram  till  valsverket,  rulla  jernvagnar,  som 
af-  och  pålastas  och  hvaribland  alltid  en  står  turvis  inne  i  ugnen.  De  på  hvar- 
andra liggande  plåtarna  hållas  åtskilda  genom  mellanströclt  borrspån  och  dy- 
likt. När  genom  utvalsningen  plåtarna  efter  hand  förvandlats  till  tunna  bleck, 
skickas  sedan  samtidigt  fyra,  sex  eller  ändå  flera  sådana  bleck,  lagda  på  hvar- 
andra,  genom    valsarna.     Många    blecksorter  bli  alldeles    färdigvalsade,  medan 
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andra,  som  äro  mycket  tunna  och  breda,  endast  valsas  på  längden  och  deref- 
ter  utklappas  under  snällhammare,  som  kunna  göra  ända  till  400  slag  i  mi- 
nuten. Den  färdigsträckta  varan  befrias  medelst  betning  från  den  genom  glödg- 
ningarna  bildade  oxidhinnan  och  skafves  med  knif  for  att  erhålla  glans,  medan 
deremot  de  jemförelsevis  tjocka  tafflarna  undergå  en  motsvarande  behandling 
i  hyfvelmaskiner,  der  de  föras  fram  och  tillbaka  under  ett  lodrätt  fäst  hyfvel- 
stål,  tills  hela  taffelytan  blifvit  blank. 

Den  plåt,  som  skall  dragas  till  tråd,  skares  i  smärre  stänger  med  lagom 
afpassad  tjocklek,  men  för  öfrigt  förbrukas  den  mesta  messingen  i  plåt-  och 
bleckform,  och  endast  en  mindre  del  gjutes  ej  i  tafflar,  utan  i  tjocka  kakor, 
som  sönderslås  heta.  De  tjockaste  plåtarna  användas  till  sådana  större  ar- 
beten som  pumpstöflar,  sprutor  o.  s.  v.;  skurna  i  smärre  stycken,  göra  de  tjenst 
som  mycket  uthålliga  graveringsplåtar.  Något  tunnare  är  den  plåt,  som  be- 
gagnas af  vagn-  och  gördelmakare  m.  fl.  Till  de  tunnaste  sorterna  höra  den 
fjäderhårdt  valsade  urmakarmessingen,  trummessing,  rullmessing,  som  säljes  i 
rullar  med  den  blanka  sidan  vänd  inåt,  o.  s.  v.  Fasonerad  messing  förbrukas 
till  spik,  urverk  m.  m. 

Gjutgods  af  messing.  Näst  efter  jernet  är  messingen  det  ämne,  hvaraf 
det  mesta  gjutgodset  tillverkas.  Att  forma  och  gjuta  i  messing  är  gelbgju- 
t  ar  ens  yrke,  hvarmed  tombackgjutarens  är  nära  öfverensstämmande.  Gör- 
delmak ar  en  gjuter  sina  metallsaker  både  af  brons  och  messing. 

Smältningen  sker  i  grafitdeglar,  som  vanligen  rymma  35 — 60  skålpund  metall. 
Med  kåks  som  bränsle  uthärda  deglarna  6 — 8  smältningar,  med  träkol  i  me- 
deltal 12.  Formningen  sker  i  lerhaltig  sand,  som,  i  fall  han  är  för  mager, 
utblandas  med  stärkelse,  dextrin,  sirap  o.  s.  v.,  men  tvärtom  förbättras  med 
kolstybb,  om  han  är  för  fet.  Modellerna  äro  antingen  af  trä  och  till  skydd 
mot  fukt  öfverdragna  med  någon  fernissa,  eller  ock,  då  de  skola  gång  efter 
annan  å  nyo  användas,  af  tenn  eller  messing.  Liksom  vid  jerngjuterierna, 
sker  formningen  i  gjutflaskor.  Emedan  den  gjutna  messingen  vid  sin  afsval- 
ning  undergår  en  rätt  betydlig  volymförminskning,  böra  dels  modellerna  göras 
något  större,  än  de  gjutna  artiklarna  skola  bli,  dels  dessa  senare,  så  snart  de 
stelnat,  lösgöras  ur  formen.  Iakttages  ej  detta,  skulle  de  i  anseende  till  den 
tätt  omslutande  formmassan  ej  kunna  obehindradt  krympa  och  följaktligen  ofta 
spricka  sönder.  Af  samma  orsak  kan  man  ej  utan  vidare  omständigheter 
gjuta  en  skrufmutter  af  messing  omkring  en  skrufafjern.  Skrufmuttern  skulle 
nämligen  då  vid  afsvalningen  och  krympningen  ofta  brista.  Men  öfversmetas 
skrufven  med  lervatten,  efter  hvars  torkning  en  tunn  lerskorpa  återstår,  går 
sedan  mutterns  gjutning  obehindradt.  Lerformning  i  egentlig  mening  kommer 
endast  mera  sällan  i  fråga,  såsom  vid  förfärdigande  af  brandsprutornas  pump- 
stöflar, valsar  till  kattuntryckerier  o.  s.  v. 


Bly,  tenn  och  qvicksilfver. 


Blyet.  —  Historik.  —  Malmer.  —  Deras 
metallurgiska  behandling.  —  Schaktugn  med  fram- 
härd.  —  Drifugn.  —  Silfverblick.  —  Blyglete.  — 
Pattinsons  anrikningsmetod.  —  Silfrets  afskiljande  medelst  zink.  —  Gletets  friskning.  —  Blyets 
tekniska  användning.  —  Hagel,  kulor,  plåtar,  rör,  tråd.  —  Giftiga  egenskaper.  —  Tennet.  Histo- 
rik. —  Förekomst    i    England    och    Erzgebirge.  —   Ostindiskt   tenn.  —  Tenngrufvor  och    vaskberg. 

—  Tennmalmens  anrikning,  röstning  och  smältning.  —  Tennets  rening.  —  Teknisk  användning.  — 
Förtenning.  —  Hvitkokning.  —  Gjutgods  af  tenn.  —  Tennlegeringar  och  andra  kemiska  tennprepa- 
rat. —  Qvicksilfret.  —  Hvad  man  fordom  tänkte  derom.  —  Dess  egenskaper.  —  Stelnadt  qvick- 
silfver. —  Qvicksilfverångornas  giftiga  art.  —  Förekomst  i  naturen.  —  Metallens  afskiljande  ur 
malmerna.  —  Qvicksilfververken  vid  Almaden  och  Idria,  i  Rheinbaiern  och  California.  —  Cinobern. 

—  Qvicksilfrets  rening.  ■ —  Teknisk  användning.  —  Amalgam  och  andra  preparat. 


Efter  all  sannolikhet  är  blyet  en  af  de  tidigast  kända  metallerna.  Det 
omtalas  i  våra  äldsta  urkunder,  i  bibeln  (Moses  och  Job)  under  benämningen 
aferet  och  hos  Homeros,  der  det  kallas  molybdos.  Blyglansens  i  ögonen 
fallande,  metallika,  lof vande  yttre  och  den  lätthet,  hvarmed  metallen  derur 
kan  afskiljas,  förklara  denna  "tidiga  bekantskap.  Primus  ger  oss  bestämda 
upplysningar  om  blyets  användning  under  den  gamla  romartiden,  då  deraf 
gjordes  skeppsförhydningar  och  vattenledningsrör,  hvilka  hoplöddes  med  ett  af 
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2  delar  bly  och  1  del  tenn  bestående  snällod.  Af  dessa  smala  rör,  hvari  vatt- 
net leddes  från  de  murade  kanalerna  in  i  husen,  finnas  ännu  spår.  Man  har 
vidare  anledning  tro,  att  redan  de  gamla  känt  till  konsten  att  ge  stenkärl  en 
blyglasyr,  och  analytiska  undersökningar  ha  visat,  att  redan  då  blyoxid  ut- 
gjorde en  tillsats  vid  glasberedningen.  Slutligen  har  ock  blyhvitt  (kolsyrad 
blyoxid)  redan  ganska  tidigt  varit  kändt. 

De  forna  medelhafsfolken  togo  sannolikt  sitt  blybehof  från  det  blyrika 
Spanien,  der  redan  långt  före  dess  eröfring  af  romarna  blygrufvor  blifvit  upp- 
tagna och  brutna.  Alkemisterna  gåfvo  denna  metall  namnet  saturnus,  som  i 
ett  eller  annat  medicinskt  preparat  ännu  är  bibehållet. 

Blyet  är  i  många  afseenden  en  ganska  oädel  metall.  Det  har  ingen  klang 
samt  föga  bärighet  och  fasthet,  förlorar  snart  i  fria  luften  sitt  metallglänsande 
utseende  och  är  i  form  af  blyoxidhydrat  i  viss  mån  lösligt  i  vatten,  som  deri- 
genom  blir  ohelsosamt.  För  öfrigt  äro  alla  blylösningar  och  blypreparat  gif- 
tiga. Men  med  allt  detta  besitter  dock  blyet  både  i  metallisk  form  och  i  sina 
föreningar  med  andra  ämnen  vissa  fysiska  och  kemiska  egenskaper,  som  allt 
fortfarande  tillförsäkra  det  en  stor  och  mångsidig  förbrukning.  Det  är  vidare 
temligen  allmänt  och  uppträder  i  stora,  ehuru  ur  geografisk  synpunkt  ganska 
ojemt  fördelade  massor.  I  Europas  vestra  och  till  en  del  äfven  i  dess  syd- 
liga delar  finnes  god  tillgång  på  bly,  medan  längre  österut  förhållandet  är 
motsatt.  Rikast  försedt  är  dock  Spanien,  som  med  sina  malmtillgångar  i 
nästan  hvar  enda  provins  blott  behöfde  en  mera  utvecklad  industri  för  att 
kunna  beherska  hela  blymarknaden.  Det  anses  nu  årligen  lemna  vid  pass 
3V4  millioner  centner  malm.  Dubbelt  så  stor  är  malmbrytningen  i  England, 
der  i  synnerhet  i  Northumberland,  Durham,  Cumberland  och  Wales  en  stor 
blyrikedom  blifvit  nedlagd  i  den  till  stenkolsformationen  hörande  bergkalken. 
Frankrike  har  föga  bly,  hvaremot  endast  i  Preussen  år  1865  brötos  1  360  000 
centner  blymalm  med  ett  motsvarande  värde  af  7  300  000  rdr  och  i  hela 
tyska  tullföreningen  vid  pass  4  millioner  centner,  medan  Österrike  samma  år 
tillverkade  166  354  centner  bly  och  de  svenska  grufvorna  lemnade  232  900 
centner  malm. 

Blymalmen  förekommer  vanligen  samlad  i  så  stor  myckenhet,  att  den 
årliga  brytningen  skulle  kunna  betydligt  ökas,  om  blott  en  i  samma  mån 
ökad  afsättning  kunde  beredas.  Men  med  nu  varande  pris,  vid  pass  14  rdr 
centnern,  äro  tvärtom  sådana  blymalmsfyndigheter,  som  ej  innehålla  åtmin- 
stone en  helt  liten  mängd  silfver,  ofta  alls  icke  brytvärda.  Mindre  än  de 
flesta  andra  metaller  tål  blyet  några  stora  fraktkostnader.  Om  blott  afsätt- 
ning kunde  beredas,  skulle  Ungarn  kunna  lemna  ofantliga  massor.  Djupt  in  i 
Nordamerika  finnas  blymalmer  i  mängd,  men  från  England  och  Tyskland  infö- 
ras dock  ännu  årligen  för  de  östra  staternas  räkning  7  000 — 8  000  centner  bly. 

Blyglans  (svafvelbly)  är  den  malm,  hvaraf  det  allra  mesta  blyet  till- 
verkas. Han  förekommer  under  de  mest  olika  förhållanden  på  gångar  och 
lager  så  väl  i  äldre  som  nyare  bergformationer,  men  har  dock  en  viss  för- 
kärlek för    kalkbergen  eller    uppträder   åtminstone    helst  i  sällskap  med  kalk. 
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Yid  hvitglödgning  antar  äfven  blyet  ångform,  och  man  skulle  alltså 
kunna  tänka  sig,  att  blyglansen  vore  en  kristallinisk  afsättning,  uppkommen 
genom  kemisk  förening  af  svafvel-  ocli  blyångor.  I  blyhyttorna  får  man  ock 
verkligen  ofta  se  alldeles  nya,  utmärkt  vackra  kristalliserade  blyglansbildnin- 
gar, som  afsatt  sig  i  schaktspringorna  och  tydligen  ej  kunna  ha  något  annat 
ursprung  än  de  i  schaktet  uppstigande  ångorna.  Blyglansmineralets  vanligaste 
kristallform  är  kuben,  dels  ensam,  dels  i  förening  med  oktaedern  och  andra 
beslägtade  former.  En  stuff,  bestående  af  sådana  tätt  sammanträngda  och 
med  liflig  metallglans  strålande  blyglanskristaller,  tar  sig  särdeles  väl  ut  och ; 
måste  naturligtvis  hos  den  icke  malmkunnige  lätt  nog  väcka  föreställningen 
om  någonting  mera  ädelt  än  svafvel  och  bly.  Nästan  all  blyglans  håller  vis- 
serligen silfver,  men  i  mycket  ringa  mängd,  och  i  allmänhet  ha  just  de  silf- 
verfattigaste  blyglanssorterna  de  största  och  vackraste  kristallytorna.  Ren 
blyglans  anträffas  stundom  i  stora,  sammanhängande  stycken.  Så  t.  ex.  ut- 
höggs  för  några  år  sedan  i  en  grufva  nära  Aachen  ett  blyglansblock,  som 
vägde  20  centner,  och  i  en  polsk  klosterkyrka  lär  finnas  en  af  samma  ämne 
huggen  helgonbild.  I  luften  går  dock  metallglansen  småningom  förlorad  och 
malmen  får  ett  dunkelt,  anspråkslöst  utseende.  Såsom  en  sekundär,  af  bly- 
glans uppkommen  bildning  anträffas  stundom  mineralet  ko  Isyr  ad  blyoxid 
(weissbleierz)  så  ymnigt,  att  det  vid  blysmältningen  utgör  en  väsentlig  be- 
ståndsdel af  malmen.  Det  icke  så  sällsynta  mineralet  bournonit,  som  består 
af  svafvelbly,  svafvelkoppar  och  svafvelantimon,  begagnas  ock  flerstädes  både 
som  bly-,  koppar-  och  antimonmalm.  Andra  mer  och  mindre  sällsynta  bly- 
mineral, såsom  pyromorfit,  kromblyspat,  molybdenblyspat,  blyvitriol,  hornbly 
m.  fl.,  ha  deremot  endast  ett  ganska  underordnadt  tekniskt  värde.  Pulveriserad 
blyglans  begagnas  som  strösand,  till  glasering  af  stengods  och  till  utpyntning 
af  hvarjehanda  smärre  ting. 

Fullkomligt  ren  blyglans  består  af  86 1/2  procent  bly  och  lS1^  procent 
svafvel,  men  vanligen  är  han  mer  och  mindre  smittad  eller  utblandad  ined 
andra  svafvelmetaller,  och  alltså  håller  malmen  i  sin  helhet  för  det  mesta  en 
eller  annan  procent  zink  (zinkblende)  samt  vidare  silfver,  koppar,  arsenik, 
antimon  o.  s.  v.  Det  nästan  aldrig  felande  silfret  intresserar  naturligtvis  mest, 
och  ehuru  denna  silfverhalt  oftast  är  helt  ringa,  gör  han  dock  blyglansen 
till  en  ganska  vigtig  silfvermalm.  En  procent  silfver  är  redan  ganska  mycket 
och  en  högst  sällsynt  företeelse.  Vanligen  öfverstiger  silfverhalten  ej  Vi  o  Pro~ 
cent,  men  äfven  sådana  små  och  ännu  mindre  halter  kunna  med  fördel  till- 
godogöras och  berättiga  följaktligen  h varje  grufva,  der  sådan  blyglans  brytes, 
till  benämningen  silfvergrufva. 

Blyets  afskiljande  ur  malmen  försiggår  lättast,  när  metallen  före- 
kommer som  kolsyrad  blyoxid,  men  endast  på  få  ställen,  såsom  i  Rheinpreus- 
sen  (på  Eifel),  finnes  detta  mineral  för  metallurgiska  ändamål  nog  samladt. 
Upphettad  i  flamugn  under  en  slaggbetäckning  och  utblandad  med  småkol, 
reduceras  malmmassan    lätt,   och    blyet  utrinner.     I    alla  andra  fall  har  man 
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med  svafvelmetaller  att  skaffa,  och  således  måste  då  alltid  svaflet  först  af- 
skiljas.  Afven  alldeles  ren  blyglans  är  dock  ganska  lättbehandlad,  men  genom 
närvaron  af  andra  metaller  blir  stundom  den  metallurgiska  processen  mycket 
invecklad.  De  arbetssätt,  man  använder,  måste  alltså  ställa  sig  ganska  olika, 
men  kunna  dock  fördelas  i  två  hufvudklasser,  allt  efter  som  svaflet  bortskaffas 
medelst  röstning  eller  genom  tillsats  af  jern. 

Malmens  förberedande  behandling,  anrikningen,  den  gröfre  eller  finare 
sönderbokningen,  malmsofringen,  nödvändigheten  af  slamning,  vaskning  o.  s.  v. 
är  o  beroende  af  renhetsgraden  och  malmens  öfriga  beskaffenhet  samt  sjelfva 
det  metallurgiska  förfaringssättet  för  blyets  afskiljande. 

Blyets  utbringande  genom  till- 
sats af  jern  (tyskarnas  »niederschlag- 
arbeit»)  har  sin  kemiska  förklaring  der- 
uti,  att  jernets  kemiska  frändskap  till 
svafvel  är  större  än  blyets  och  att  följ- 
aktligen, om  svafvelbly  smältes  tillsam- 
mans med  metalliskt  jern,  svaflet  öfver- 
går  till  jernet  och  bildar  svafveljern  samt 
blyet  blir  fritt.  Denna  smältnings-  och 
kemiska  omsättningsprocess  sker  för 
liflig  blästereld  i  en  med  fram  härd 
försedd  sch  ak  t  ugn  (i  Tyskland  be- 
nämd  sumpfofen),  hvari  malmen  upp- 
sattes beskickad  med  blyhaltiga  affall 
från  föregående  smältningar,  jernfärsk- 
ningsslagger,  jernskro,  granuleradt  tack- 
jern  o.  s.  v.  Som  bränsle  begagnas  kåks 
eller  träkol.  Ugnen  är  vid  pass  20 
fot  hög  och  vidden  å  sjelfva  det  ofvan- 
till  stundom  runda,  men  vanligen  fyr- 
kantiga schaktet  högst  3^  fot.  Kol 
och  malm  m.  m.  uppsättas  från  ena 
sidan  vid  g,  fig.  79.  Nedtill  är  ugnen 
redd  med  en  fram  härd,  h,  af  kol- 
stybb  och  lera,  hvilken  till  en  del  framträder  som  en  rund  fördjupning  framför 
sjelfva  ugnen.  I  denna  härd  samla  sig  alla  smältprodukterna,  hvaribland 
slaggen,  som  är  lättast  och  derför  flyter  öfverst,  aflyftes  i  skifvor,  i  den  mån 
han  stelnar,  eller  får  afrinna  utefter  sluttningen  s.  Under  slaggen  samlar  sig 
skärstenen  (bly  sten  en),  bestående  af  svafveljern  och  något  svafvelbly  jemte 
svafvel-  och  arsenikmetaller,  af  zink,  kobolt,  nickel  m.  m.  och  något  silfver, 
samt  närmast  bottnen  reduceradt  bly,  innehållande  det  mesta  silfret  jemte  mindre 
andelar  koppar  och  andra  metaller.  När  härden  blifvit  full  med  bly  och  skär- 
sten, göres  utslag  genom  ett  hål  i  härdredningen  vid  o,  då  hans  smälta  in- 
nehåll nedrinner  i  en  annan  fördjupning  /,  kallad  stick  härd,   der  skärstenen 


Fig.  79.     Schaktugn  med  framhärd 
för  blysmältning. 
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å  ny  o  flyter  upp  öfver  det  tyngre  blyet  och,  så  snart  han  stelnat,  aflyftes, 
hvarefter  det  ännu  smälta  blyet  uppöses.  Vid  smältningen  i  flamugn,  dit  vi 
strax  skola  komma,  hålles  godset  ej  qvickflytande,  utan  i  ett  mer  eller  mindre 
halfsmält,  grötigt  tillstånd,  hvarför  ock  endast  blyet  då  utsegrar,  medan  allt 
det  öfriga  stannar  qvar  i  härden. 

När  malmen  är  fattig  och  mycket  utblandad  med  andra  svafvelmetaller, 
rostas  han  i  hopar,  för  att  svaflet  må  till  en  stor  del  utjagas,  och  underka- 
stas sedan  i  schaktugn  en  blyreducerande  smältningsprocess,  men  det  sålunda 
erhållna  blyet  blir  mera  orent. 


Fig.  80.     Flamugn. 

Blymalmernas  behandling  i  flamugn  eller  det  s.  k.  rostningsarbetet 
medför  flera  fördelar.  Tillverkningen  går  fortare  utan  behof  af  bläster  och 
jerntillsatser,  och  rått,  okoladt  bränsle  kan  användas  o.  s.  v.  På  ugnsbottnen 
utbredes  först  ett  lager  af  smält  slagg,  för  att  hindra  blyoxidens  sam- 
mansmältning med  ugnsteglet.  Derefter  tillsättes  genom  en  öppning  i  ugns- 
hvalfvet  den  bokade  och  vaskade  (anrikade)  malmen,  som  utbredes  och  rostas 
i  den  utefter  ugnen  från  eldstaden  till  skorstenen  strykande  lågan  och  luft- 
strömmen. Malmen  omröres  flitigt,  och  när  under  starkt  drag  röstningen  fort- 
gått så  långt,  att  en  tillräckligt  stor  del  af  blyglansen  förvandlats  till  svaf- 
velsyrad  blyoxid,  tillslutas  arbetsöppningarna  på  ugnens  sidor  och  hettan  för- 
stärkes.     Genom  svafvelblyets  (blyglansens)    och    den  svafvelsyrade  blyoxidens 
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kemiska  vexelverkan  bildas  nu  svafvelsyrlighet,  som  bortgår  i  gasform,  och 
smält  metalliskt  bly,  som  samlar  sig  i  en  fördjupning  i  ugnsbottnen  och  der- 
ifrån  uttappas.  På  somliga  ställen  inledes  svafvelsyrlighetsgasen  i  blykammare 
för  tillverkning  af  svafvelsyra.  När  slutligen  äfven  vid  massans  omrörande 
något  bly  ej  vidare  afrinner,  tar  man  eldstadskolen  till  hjelp.  Ugnens  ännu 
blyhaltiga  innehåll  käras  närmare  eldstaden  och  öfvertäckes  med  de  glödande 
kolen,  hvarefter  han  å  nyo  starkt  upphettas.  När  man  sedan  rör  om  i  massan, 
börjar  bly  åter  utrinna,  och  sålunda  fortsätter  man  nu  gång  efter  annan  att 
uppmaka  ur  eldstaden  nya,  friska  glödheta  kol,  ge  ugnen  starkare  hetta  och 
omröra  malmmassan,  tills  något  bly  ej  vidare  vill  utsegra.  Den  slaggiga  åter- 
stoden innehåller  dock  ännu  ej  så  litet  bly  och  uppsattes  derför  å  nyo  vid 
följande  smältningar,  eller  ock  finbokas  han  och  behandlas  ensam  för  sig  i 
flamugn  med  kol,  men  lemnar  då  ett  orenare  bly. 

Emellertid  skötes  och  utföres  blysmältningen  nästan  öfver  allt  mer  eller 
mindre  olika,  och  ofvan  stående  beskrifning  gäller  närmast  det  i  Kärnten  van- 
liga förfarandet,  som  genom  blyets  omedelbara  utbringande  går  rakast  på 
målet.  I  England  och  Skotland  går  rostningsarbetet  mera  ut  på  erhållande 
af  ett  svafvelbly  med  endast  hälften  så  stor  svafvelhalt  som  det  vanliga  svaf- 
velblyets  (blyglansens)  och  hvarutur  vid  hettans  minskande  metalliskt  bly  ut- 
segrar.  I  Frankrike  söker  man  erhålla  endast  blyoxid,  som  sedan  reduceras 
med  kol.  Stundom,  och  i  synnerhet  när  man  har  att  skaffa  med  sådana  bly- 
malmer, som  äro  mycket  orenade  af  andra  svafvelmetaller,  plägar  man,  sedan 
det  egentliga  rostningsarbetet  blifvit  afslutadt,  fullfölja  reduktionsprocessen 
genom  att  i  flamugnen  inkasta  jern  i  stället  för  de  heta  eldstadskolen,  och 
detta  förfarande  utgör  tydligen  en  förmedling  mellan  de  båda  väsentligt  olika 
blysmältningsmetoderna. 

Det  på  ena  eller  andra  sättet  erhållna  blyet  är  antingen  genast  en  sälj- 
bar vara,  såsom  vanligen  är  fallet  med  det  först  afrinnande  renaste  blyet 
(jungfernblei),  eller  ock  måste  det  i  anseende  till  de  främmande  metalliska  in- 
blandningarna, som  nedsätta  dess  tekniska  användbarhet,  undergå  en  renings- 
process, raffinering,  som  blir  allt  mera  omständlig  och  invecklad,  ju  flera 
främmande  ämnen  finnas  för  handen.  När  blyet  håller  så  mycket  silfver,  att 
den  ädla  metallens  afskiljande  lönar  sig,  utföres  först  denna  operation,  hvarvid 
redan  en  stor  del  af  de  öfriga  inblandningarna  afskiljes. 

Silfrets  afskiljande  ur  blyet,  som  i  sådant  fall  kallas  verkbly,  sker  för 
det  mesta  genom  s.  k.  dr if ning  eller  afdrifning,  dels  enbart,  dels  i  förening 
med  den  under  de  senaste  tretio  åren  antagna  pattinsonska  anriknings- 
metoden, och  tillgår  sålunda,  att  det  i  kakor  eller  tackor  gjutna  verkblyet 
upphettas  i  lågeld  under  stark  påblåsning  af  luft  på  den  skålformigt  fördju- 
pade, med  träaska,  lera  och  kalk,  stundom  ock  med  benaska  utfodrade  bott- 
nen af  en  rund,  med  ved  eldad  flamugn,  s.  k.  drifugn  (fig.  81). 

Det  är  väl  bekant,  att  smält  bly,  utsatt  för  luften,  Öfverdrages  med  ett 
grått    pulver,    kalladt  bly  as  k  a.     Redan  detta  pulver  är  oxiderad  metall,  men 
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dock  endast  en  suboxid,  innehållande  mindre  syre  än  den  egentliga  blyoxiden, 
hvaremot  i  drifugnen,  der  blyet  snart  upphettas  till  full  smältning,  detta  genom 
blästerns  påverkan  efter  hand  fullt  syrsattes  till  sist  nämda  blyoxid,  vanligen 
kallad  blyglete,  som  äfven  är  ganska  lättsmält  och  får  afrinna  utefter  en  i 
drifugnens  utfodring  upptagen  liten  ränna,  benämd  gletegatan.  Till  en  början 
bildas  dock  ofvanpå  det  smälta  blyet  mörka,  svartbruna,  skum-  eller  slagglika," 
trögsmälta  hinnor  (af  drag,  af  stråk),  som  jemte  något  bly  och  glete  inne- 
hålla svafvelbly  samt  det  mesta  af  verkblyets  främmande  inblandningar  i  form 
af  metalloxider  och  skärsten.  Dessa  afstråk,  som  bortkaras  i  den  mån  de 
bildas,  förändra  under  arbetets  fortgång  halt  och  utseende.     Så  t.  ex.  kommer 


Fig.  81.      Drifua 


en  tidpunkt,  då  afstråket  är  företrädesvis  antimonrikt.  Detta  uppsamlas  sär- 
skildt  och  användes  för  tillverkning  af  hård-  eller  härdbly.  De  sista  af- 
stråken  hålla  något  litet  silfver  och  böra  alltså  med  ännu  större  skäl  tillvara- 
tagas. Det  mesta  silfret  stannar  dock  qvar  i  blyet,  När  ändtligen  den  smälta 
massan  ej  vidare  afsätter  något  slaggartadt  skum,  börjar  den  egentliga  rena 
gletebildningen. 

Man  ökar  nu  blästern,  öppnar  gletegatan,  för  att  gletet  må  afrinna,  och 
gör  henne  allt  djupare,  i  den  mån  smältgodsets  yta  sjunker.  Sålunda  förvandlas 
nu  efter  hand  allt  blyet  till  glete,  som  af  luftströmmen  oupphörligt  drifves 
till    gletegatan   och  mot  slutet  blir  silfverhaltigt.     När  den  sista  blyåterstoden 
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blifvit  syrsatt,  börjar  den  öfver  silfret  utbredda  tunna  gletehinnan  spela  i 
regnbågens  färger,  men  försvinner  strax  derefter  plötsligt,  och  silfret  ligger 
nu  alldeles  blankt;  man  säger  då,  att  silfret  blickar.  Dermed  är  nu 
drifningen  afslutad,  hvarefter  ugnens  bottenutfodring,  testen,  som  uppsupit  en 
del  af  det  smälta  gletet  och  hvari  äfven  sjelfva  silfret  skjutit  rötter  och  af- 
satt  korn  utbrytes,  för  att  å  nyo  jemte  malmen  nedsmältas  i  blyugnen.  Det 
utrunna  gletet  sönderfaller  vid  afsvalningen  i  mer  eller  mindre  lösa  eller  sam- 
manhängande, bladigt  eller  fjälligt  kristalliniska,  gula  eller  rödaktiga  tunga 
massor,  som  under  namn  af  silfverglitt  redan  i  och  för  sig  utgöra  en  han- 
delsvara. På  detta  sätt  tillgodogöres  i  synnerhet  en  del  af  det  röda  gletet, 
medan  allt  det  öfriga  å  nyo  reduceras  (friskas)  med  kol  till  metalliskt  bly, 
som,  om  det  innehåller  någon  afsevärd  silfverhalt,  går  till  drifugnen,  men  för 
det  mesta,  med  eller  utan  föregående  raffinering,  skickas  ut  i  marknaden. 

Den  pattinsonska  anriknings  me  t  oden,  som  visserligen  ej  fullstän- 
digt ersätter  drifningsarbetet,  men  rätt  betydligt  förkortar  det  och  äfven  inne- 
bär andra  fördelar,  är  grundad  på  den  af  engelsmannen  Pattinson  gjorda 
iakttagelsen,  att  en  smält  silfverhaltig  blymassa,  som  under  ständigt  omrö- 
rande långsamt  afkyles,  vid  en  viss  temperatur  nära  blyets  smältpunkt  an- 
skjuter  kristaller,  som  sjunka  nedåt  och  innehålla  nästan  alldeles  rent  bly, 
medan  således  silfret  till  största  delen  stannar  qvar  i  den  ännu  smälta  bly- 
massan.  I  inmurade  tackjernspannor  nedsmältas  på  en  gång  60  till  120  cent- 
ner  bly,  hvarefter  elden  borttages  och  alla  eldstadsöppningar  noga  tillslutas, 
så  att  den  temperatur,  hvarvid  blyet  nätt  och  jemt  hålles  smält,  må  endast 
helt  småningom  gå  ned.  Det  smälta  godset  omröres  noga  med  jernstänger, 
och  de  snart  anskjutande  blykristallerna  upphåfvas  med  sållikt  genomborrade 
jernskopor  samt  omsmältas  i  en  annan  panna,  medan  det  bly,  som  längst  bibe- 
håller sitt  smälta  tillstånd,  likaledes  i  andra  pannor  gång  på  gång  underka- 
stas samma  behandling  som  i  den  första.  De  väsentliga  fördelarna  af  denna 
metod  äro,  dels  att  en  viss  anpart  af  blyet  afskiljes  i  så  rent  tillstånd,  att 
det  kan  omedelbart  säljas  och  i  värde  jemföras  med  annat  raffineradt  bly  af 
den  bästa  beskaffenhet,  dels  att  den  blymängd,  hvari  silfret  liksom  gömmer  sig 
undan,  blir  allt  mindre  och  i  motsvarande  mån  silfverrikare.  Man  erhåller 
alltså  slutligen  ett  mycket  rikt  verkbly,  hvars  afdrifning  tar  i  förhållande  till 
silfVerrnängden  vida  mindre  tid  och  kostnad  i  anspråk. 

Det  finnes  dock  äfven  ett  annat,  ännu  nyare  sätt  att  uttaga  silfret  ur  det 
efter  Pattinsons  metod  redan  anrikade  blyet.  Zink  och  bly  legera  sig  ej 
med  hvarandra.  I  smält  tillstånd  flyter  den  förra  metallen  ofvanpå  den  senare 
som  olja  på  vatten.  Om  således  till  smält  silfverrikt  bly  hälles  i  förhållande 
till  silfverhalten  1 — 5  procent  smält  zink  och  metallblandningen  noga  omröres 
samt  sedan  lemnas  i  ro,  stiger  zinken  upp  till  ytan,  tagande  med  sig  nästan 
allt  silfret,  och  stelnar  der  till  en  skorpa,  som  aflyftes  från  det  ännu  smälta 
blyet  och  sedan  distilleras,  då  endast  silfret  blir  qvar. 

Att  till  metalliskt  bly  å  nyo  reducera  (friska)  det  vid  drifningen  erhållna 
blygletet  är  en  mycket  enkel  och  lättbegriplig  process,  som  tillgår  sålunda,  att  det 
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smältes  tillsammans  med  kol  i  små  schakt-  eller  flamugnar.  Allt  friskadt  eller 
på  annat  sätt  erhållet  bly,  som  är  för  orent  att  kunna  skickas  ut  i  markna- 
den, blir  först  raffineradt.  Redan  genom  omsmäitning  vid  låg  temperatur  kan 
ett  renare  bly  erhållas,  emedan  de  främmande,  mera  trögsmälta  ämnena  då 
förbli  till  stor  del  olösta.  Om  vidare  det  smälta  blyet  omröres  med  trä- 
störar, uppstår  deruti  en  svallning,  och  de  främmande  ämnena  bringas  upp  till 
ytan,  der  de  förslaggas.  Man  bör  dock  i  rätt  tid  afbryta  denna  oxiderande 
reningsprocess,  ty  äfven  det  allra  renaste  bly  skulle  eljest  till  slut  bli  helt  och 
hållet  förbrändt. 

Blyet  förekommer  i  handeln  i  form  af  rektangulära  block  eller  aflånga, 
på  öfre  sidan  halfrun  da  tackor  och  är  af  högst  olika  renhet.  Till  och  med 
tillverkningen  i  en  och  samma  blyhytta  kan  vara  ganska  föränderlig.  Den 
renaste  sorten  anses  komma  från  Villach  i  Kärnten,  men  öfver  allt,  der  den 
pattinsonska  metoden  begagnas,  bör  dock  en  god  del  af  tillverkningen  kunna  vara 
af  bästa  beskaffenhet.  Det 
tyska  blyet  gäller  i  medeltal 
13  2/3  rdr  (det  sachsiska  14 
^rdr)  centnern.  Något  högre 
är  priset  på  härdbly  (anti- 
monbly)  och  de  renaste  bly- 
sorterna. Proberblyet,  som 
vid  mynt-  och  proberverken 
begagnas  för  probering  af  silf- 
ver  och  alltså  måste  vara  all- 
deles rent  och  silfverfritt,  be- 
talas ungefär  tre  gånger  högre 
än  vanligt  bly. 


Fig.  82.     Blyvalsverk. 


Blyets  tekniska  an- 
vändning är  ganska  mång- 
faldig och  till  en  del  allmänt  känd.  Med  jernet  delar  denna  metall  ut- 
märkelsen att  få  tjena  skapelsens  herre  som  det  förnämsta  förstörelsemedlet 
under  hans  fejder  med  sina  likar  och  de  oskäliga  djuren.  Och  märkvärdigt 
nog,  fordrar  man  af  samma  ämne,  som  tillfogar  sår,  att  det  i  upplöst  form 
som  blyvatten  (blyättika)  äfven  skall  läka  dem.  Metallens  stora  tyngd,  h varpå- 
just  hans  synnerliga  användbarhet  till  kulor,  hagel  m.  m.  beror,  gör  honom 
äfven  särdeles  lämplig  till  vigter,  svängande  maskindelar  och  för  öfrigt  en 
mängd  smärre  saker,  såsom  lampfötter,  klumpdynor  m.  m.,  som  fordra  en  viss 
stadighet. 

I  form  af  plåtar,  bleck  och  blad  af  alla  dimensioner  gör  blyet  på  många 
sätt  nytta,  bland  annat  som  taktäckningsämne,  till  beklädnad  af  fuktande  väg- 
gar, som  fönsterbly  och,  allra  tunnast,  som  bladbly  (blyfolium),  i  sist  nämda 
form  äfven  ofta  utvalsadt  tillsammans  med  tenn.  Blyets  utplattning  så  väl 
till  plåtar  och  bleck  som  till  tunnaste  blad  sker  utan  svårighet  mellan  metall- 
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valsar  (fig.  82).  Mycket  stor  och  till  en  del  oersättlig  tjenst  gör  vidare  blyet 
vid  sådana  tillfällen,  då  dess  synnerliga  förmåga  att  stå  emot  vissa  starka 
syror  (svafvelsyra,  saltsyra,  fluorvätesyra)  tages  i  anspråk.  Det  största  exemp- 
let i  den  vägen  äro  de  vid  svafvelsyretillverkningen  allmänt  begagnade  bly- 
kammare, och  såsom  andra  hit  hörande  må  nämnas  inkokningspannorna  för 
svafvelsyra,  alun  och  vitriol  samt  tillverknings-  och  förvaringskärlen  för  fluor- 
vätesyra. 

Stora  kärl,  lådor  m.  m.  af  bly  tillverkas  sålunda,  att  tjocka  valsade 
blyplåtar  hoplödas  med  hvarandra  utan  någon  särskild  lödningsmetall.  Lät- 
tast och  beqvämast  verkställes  detta  arbete  nu  mera  (fig.  83)  i  lågan  af 
brinnande  vätgas,  som  medelst  en  lång,  med  ett  ändrör  af  metall  försedd  kaut- 
sjuslang  ledes  från  gasutvecklingsapparaten.  Vätgaslågan  är,  som  bekant,  yt- 
terligt het,  och  plåtfogarna  bli  så  fullkomligt  hopsmälta,  att  blykärlet  ser  all- 
deles ut,  som  det  vore  gjutet  i  ett  stycke. 


Fig.  83.     Lödning  af  blykärl  medelst  vätgaslåga. 

I  anseende  till  blyets  ringa  styrka  och  bärighet  är  des-s  användning  i 
gjuten  form  ganska  begränsad.  Utom  leksaker  och  andra  smärre  ting  äro 
kulor  och  hagel  nästan  det  enda,  som  gjutes.  Tillverkningen  af  blyhagel  är 
i  så  fall  märkvärdig,  att  hon,  så  att  säga,  är  en  gjutning  i  luften  utan  någon 
gjutform.  Den  allmänna  tyngdlagen,  som  sammanhåller  hela  verldsbygnaden, 
ger  äfven  det  lilla  haglet  dess  runda  form.  Materialet  utgöres  af  härdbly  eller 
vanligt  bly  med  tillsats  af  1 — 3  tusendedelar  arsenik.  Blyet  smältes  i  en  tack- 
jernspanna,  betäckes  med  pulveriseradt  träkol  och  upphettas  till  rödglödgning, 
hvarefter  arseniken  inröres  med  tillhjelp  af  en  liten  af  jerntråd  flätad  korg. 
När  detta  skett,  hälles  den  smälta  metallen  i  ett  stadigt  fäst,  kägelformigt,. 
nedtill  med  stora  hål  försedt  såll  af  jernbleck,  som  är  invändigt  beklädt  med 
blyaska.  Genom  detta  såll  nedrinner  nu  blyet  och  faller  från  en  höjd  af 
åtminstone  100 — 170  fot  ned  i  ett  kärl  med  vatten,  hvarefter  de  stelnade 
blydropparna    torkas  i  luften  eller  i  en    ugn.     Sorteringen    sker    på  lutande, 
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plana,  med  uppstående  kantlister  försedda  träbottnar,  utefter  hvilka  haglen 
rulla.  De,  som  ej  äro  fullt  runda,  rulla  dock  åt  sidan,  medan  de  andra  gå 
rakt  fram  och  nedfalla  genom  såll  med  hål  af  olika  storlek.  De  först  nämda 
rundpoleras  sedan  med  grafit  i  roterande  tunnor. 

Amerikanen  Smith  i  New-York  har  vid  sin  hagelfabrik  infört  en  för- 
bättrad metod,  hvarigenom  den,  som  man  trott,  oundgängliga  stora  fallhöj- 
den kunnat  väsentligt  minskas.  Hans  metod  består  deruti,  att  han  låter  en 
hastigt  uppstigande  luftström  möta  de  fallande  hageldropparna.  Sjelfva  appa- 
raten utgöres  af  ett  stående  jernblecksrör  af  t.  ex.  50  fot  i  längd  och  2,2  5  fot  i 
diameter  samt  ett  annat  liggande  rör,  som  nedtill  från  sidan  inmynnar  i  det 
förra  och  står  i  förbindelse  med  väderlådan  i  en  blåsmaskin.  Ofvanför  myn- 
ningen af  det  först  nämda  röret  hänger  det  kägelformiga  blecksållet.  Den  starka 
luftströmmen  gör,  att  cle  heta  blydropparna,  oaktadt  en  betydligt  lägre  fallhöjd, 
kunna  komma  i  beröring  med  en  lika  stor  afkylande  luftmängd,  som  om  de  från 
en  större  höjd  fölle  genonr  stillastående  luft.  På  somliga  ställen,  såsom  i 
Falun,  sker  hagelgjutningen  i  något  tillräckligt  djupt  grufschakt. 

Gjutet  bly  begagnas  ock  för  att  fästa  jern  i  sten  och  fylla  fogarna  i 
stentrappor,  murar  m.  m. 


Fig.  84.     Dragbänk  för  blyrör. 

B  lyror  med  en  inre  diameter  af  1/3  till  1 1/2 — 21j2  tum  begagnas  först 
och  främst  till  att  från  hufvudrören  i  bygnadernas  inre  inleda  gas  och  vatten, 
hvartill  de  i  anseende  till  sin  böjlighet  och  nästan  obegränsade  längd  äro  ut- 
märkt tjenliga,  och  vidare  till  att  i  fabrikerna  fortleda  hvarjehanda  andra 
vätskor  o.  s.  v.  Denna  rörtillverkning  försiggick  ända  till  nyaste  tid  all- 
tid i  dragbänk  (fig.  84),  der  korta,  tjocka  blyrör  förtunnades  och  förläng- 
des genom  att  gång  efter  annan  dragas  genom  allt  mindre  hål  omkring  randa, 
glatta  jernstänger,  som  voro  i  rören  inskjutna  och  sålunda  höllo  deras  inre 
väggar  öppna  och  släta.  Till  en  början  togs  jernstången  så  lång  som  röret 
skulle  bli,  men  emedan  en  någorlunda  lång  jernstång  endast  kunde  med  svå- 
righet utdragas  ur  det  färdiga  röret,  var  i  afseende  på  rörens  längd  till- 
verkningen ganska  begränsad.  Senare  lärde  man  sig  dock  begagna  en  kort 
jerncylinder  (torn),  som  hölls  fäst  bakifrån  och  således  ej  kunde  följa  med  vid 
dragningen,  utan  förblef  liggande  midt  i  draghålet. 

Nu  mera  bli  dock  rören  sällan  dragna,  utan  pressade,  hvarvid  det 
gjutna,  korta,    ihåliga  rörämnet    medelst  en  ofantligt  stark  mekanisk  tillställ- 
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ning  genast  på  en  gång  färdigsträckes  och  i  och  med  det  samma  ända  till 
mer  än  hundrafaldigt  förlänges.  Rörämnet  inskjutes  utan  glapprum  i  en  stark 
Jerncylinder,  som  framtill  är  hopdragen  till  ett  litet  rundt  hål  och  baktill  för- 
sedd med  en  presskolf,  från  hvars  midt  en  tunnare,  rund  jernstång  framskju- 
ter i  kolfaxelns  riktning  så  långt,  att  hon,  äfven  när  kolfven  intar  sitt  ytter- 
sta läge  bakåt,  når  fram  genom  det  runda  hålet,  som  alltså  blir  ringformigt 
och  kallas  p  res  sr  in  g.  När  nu  medelst  domkraft  eller  hydraulisk  press  kolf- 
ven drifves  oemotståndligt  framåt  i  jerncylindern,  finnes  för  blyet  ingen  annan 
•utväg  än  genom  pressringen.  Denna  apparat  arbetar  således  ungefär  på  sam- 
ma sätt  som  en  vanlig  handspruta,  och  likheten  blir  ännu  större,  när  blyet 
ej  utpressas  kallt,  utan  i  hett,  mer  och  mindre  smält  tillstånd.  Den  sprutlika 
jerncylindern  hålles  då  behörigen  upphettad,  och  blyröret  blir,  när  det  lem- 
n at  pressringen,  i  en  annan  jerncylinder  af  lagom  vidd  afkyldt.  För  en  så- 
dan varmpressning  fordras  naturligtvis  mycket  mindre  kraft.  Stångcylindern, 
hvaromkring  röret  formas,  är  ej  nu  förbunden  med  kolfven,  utan  genom  stöd 
från  sidorna  stadigt  fäst  i  sjelfva  presshålet.  Dessa  stöd  dela  visserligen  den 
framåt  pressade  blymassan  i  sär,  men  i  anseende  till  hennes  halfsmälta,  degiga 
beskaffenhet  bli  fogarna  strax  derefter  åter  hoptryckta. 

Den  glatta,  täta,  biåsfria  beskaffenheten  hos  sålunda  pressadt  bly  har 
gjort,  att  man  börjat  använda  samma  sträckningsmetod  för  tillverkning  af 
plåtar.  Man  pressar  rör  af  stor  vidd,  som  omedelbart  derefter  medelst  någon 
.mekanisk  tillställning  uppskäras  och  utplattas. 

Tänker  man  sig  presshålet  mycket  trångt  och  utan  torn,  skulle  produk- 
ten ej  blifva  rör,  utan  pressad  tråd,  och  på  detta  sätt  tillverkas  väl  nu  mera 
den  mesta  tjockare  blytråden,  medan  tillverkningen  af  tunnare  tråd  sker  på 
det  gamla  sättet  medelst  dragning.  Ehuru  blytrådens  styrka  mot  afslitning 
är  ganska  ringa,  har  han  dock  flerfaldig  användning.  Så  t.  ex.  begagnas  han 
för  sin  uthållighet  mot  fukt  och  oväder  till  uppbindning  af  spalier-  och  drif- 
husväxter,  vinrankor  m.  m.,  samt  vidare  till  tätning  mellan  tackjernsrör  och 
.andra  maskindelar,  till  utfyllande  af  stenfogar,  på  jacquardväfstolar  o.  s.  v. 

De  metalliska  blyvaror,  som  vanligtvis  tillverkas  vid  sjelfva  smältverken, 
aro  hagel  af  alla  storlekar,  kulor,  rör,  bleck  och  tråd.  Den  freibergska  bly- 
fabriken tillverkar  tråd  af  12  olika  nummer,  30  blecksorter  med  olika  tjock- 
lek och  mer  än  50  olika  sorter  rör,  dels  oförtenta,  dels  in-  eller  utvändigt 
eller  på  begge  sidor  förtenta,  de  tjockare  ända  till  60  fot  och  de  tunnare  till 
och  med  100  fot  långa.  För  dem  alla  finnes  angifvet,  huru  stort  luft-  och 
vattenpelartryck  de  förmå  uthärda. 

Om  blyet  som  en  beståndsdel  i  legeringar  har  redan  vid  flera  föregå- 
ende tillfällen,  i  kapitlen  om  boktryckarkonsten,  bronsen  m,  m.,  blifvit  taladt, 
hvarför  vi  ock  nu  kunna  dit  hänvisa.  Afven  de  flesta  kemiska  blyprepa- 
raten återfinna  vi  på  åtskilliga  andra  ställen,  så  t.  ex.  blygletet  och  mönjan 
som  en  beståndsdel  i  glassorter  och  stengodsglasyr,  blysuperoxiden,  som  ingår 
i  tändsatsen  vid  tillverkning  af  strykstickor,  samt  i  kapitlet  om  färgämnena 
blyhvitt,  blyets  oxider  och  några  färgade  blysalter.     Bland  blysalterna  ha  ba- 
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sisk  kolsyrad  blyoxid  (blyhvitt),  kromsyrad  blyoxid  (kromgalt)  och  ättiksy- 
rad  blyoxid  (blysocker)  mycket  stor  teknisk  användning.  Så  t.  ex.  begagnas^ 
blysockret  ej  blott  vid  beredning  af  fernissa  och  åtskilliga  andra  preparat,  så- 
som i  synnerhet  kromsyrad  blyoxid,  utan  äfven  som  läkemedel  och  framför 
allt  som  betningsämne  vid  färgning  af  garn  och  väfnader. 

Men  med  all  denna  tekniska  användbarhet  är  dock,  noga  räknadt,  blyefr 
ej  menniskans  vän.  Det  är  nogsamt  kändt,  men  visst  icke  alltid  tillräckligt 
beaktadt,  att  blyet  i  upplöst  form  eller  som  stoft,  eller  under  h vilken  annan  < 
gestalt  det  än  må  i  menniskokroppen  upptagas,  visar  sig  vara  ett  mycket  verk- 
samt gift.  I  beröring  med  luft  och  vatten  bildas  snart  på  metallens  yta  bly— 
oxidhydrat,  som  i  viss  mån  är  lösligt  i  vatten.  Derför  borde  ock  vattenled— 
ningsrör  af  bly  endast  med  stor  försigtighet  användas  och  det  genom  dem  rin- 
nande vattnets  kemiska  beskaffenhet  noga  undersökas.  Ett  nu  mera  van- 
ligt skyddsmedel  är  att  öfverdraga  dem  invändigt  med  en  hinna  af  svafvelbly.. 
Man  låter  röret  någon  tid  ligga  fyldt  med  en  lösning  af  svafvellefver.  Häri- 
genom bildas  ett  tjockt  lager  mjukt  svafvelbly,  efter  hvars  bortskaffande  eu> 
vid  rörets  insida  hårdt  fastsittande  svafvelblyhinna  verkligen  utgör  ett  ganska^ 
godt  skydd  mot  blyoxidhydratets  bildning.  Vanlig  förtenning  skadar  mera, 
än  hon  gagnar,  ty  galvaniska  krafter  drifva  då  sitt  spel  och  förstöra  snart 
tennöfverdraget.  Bästa  skyddsmedlet  har  dock  på  allra  senaste  tiden  blifvit- 
funnet.  Till  måttligt  pris  utbjudas  nu  mera  dragna  rör,  som  på  insidan  hafva, 
ett  tjockt  lager  zink,  men  för  öfrigt  bestå  af  bly. 

Att  upptäcka  blyet,  der  man   misstänker   dess  närvaro,  är  lyckligtvis  så* 
lätt,  att  hvem  som  helst  kan  efter  nedan  stående  anvisning  verkställa  en  sådan . 
undersökning.     Alla  i  vatten    lösliga    blysalter    (olösliga  preparat,   såsom  bly- 
hvitt, mönja,  blyoxid,  lösas  af  salpetersyra)   ge  med    svafvelsyra  eller  saltsyra* 
en  hvit.  med  vätesvafla    eller  en  lösning  af  svafvellefver  en  svart    eller  svart- 
brun  och  med  upplöst  kromsyradt  kali  en  gul  fällning  (kromgult).  Afven  olösta, 
hvita  blypreparat  mörkna  eller  svärtas  i  beröring  med  vätesvafla.    Med  krom-- 
gult  färgadt  och  således  blyhaltigt  papper,  som  blifvit  antändt  och  sedan  åter 
utblåst,  glimmar    efteråt    som  fnöske  och  bör  således  äfven  som  ett  eldfarligt: 
ämne  ej  lemnas  ur  sigte. 


Tennet. 

Bland  de  sex  eller  sju  metaller,  som  längst  varit  i  menniskans  tjenst,\ 
måste  tennet  redan  mycket  tidigt  ha  intagit  en  högst  vigtig  plats,  ty  utan* 
tenn  hade  man  ej  haft  någon  brons,  och  bronsen  var  ju  dock  den  metalliska.. 
*  legering,  som,  ehuru  ovisst  från  hvad  tid  och  huru  länge,  nödtorftigt  er- 
satte det  ännu  ej  upptäckta  jernet.  Tenn  och  koppar  tillsammans  uträttade,, 
hvad  ingendera  metallen  särskildt  skulle  förmått  åstadkomma,  och  detta  hai> 
sin  naturliga  förklaring  deruti,  att  tennet,  oaktadt  sin  mjukhet,  vanligen  med 
de    andra    metallerna  utom  blyet    bildar    hårda    legeringar,  en  egenskap,  som* 
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förekom  medeltidens  alkemister  så  stridande  mot  all  ordning,  att  de  kallade 
denna  metall  diabolus  metallorum.  Hans  vanliga  alkemiska  namn  var 
dock  jupiter. 

Tennets  upptäckt  skedde  förmodligen  på  ett  ganska  enkelt  sätt,  ty  ehuru 
det  ej  uppträdde  i  naturen  gediget  (först  helt  nyligen  har  metalliskt  tenn  i 
form  af  små  korn  blifvit  anträffadt  i  sibiriska  guldvaskberg),  måste  dock  re- 
dan dess  oxid,  tennmalmen,  så  väl  genom  sin  ovanliga  tyngd  och  hårdhet 
som  sina  kristallbildningar  ha  ådragit  sig  uppmärksamhet  som  någonting  all- 
deles egendomligt,  och  sedan  behöfdes  ju  endast  ett  ganska  enkelt  smält- 
ningsförsök med  kol,  för  att  metallen  skulle  träda  i  dagen.  Redan  en  tillfäl- 
ligtvis öfver  ett  tennmalmslager  uppgjord  eldbrasa  kunde  ha  varit  för  ända- 
målet tillräcklig. 

Tenn  malmernas  förekomst  i  naturen  är  långt  ifrån  allmän,  men  re- 
dan för  de  gamla  kulturfolken,  som  bodde  omkring  östra  delen  af  Medelhafvet, 
var  dock  tennet  bekant  och  derjemte,  emedan  några  tennmalmslager  der  ej  före- 
komma, en  vigtig  utifrån  erhållen  handelsvara.  Det  var  i  sjelfva  verket  en  af 
fenicernas  förnämsta  handelsartiklar  och  hemtades  måhända  af  dem  från  den 
trakt  af  Europa,  som  ännu  i  dag  utgör  det  mest  betydande  europeiska  tenn- 
upplaget, från  sydvestra  delen  af  England  (Cornwall  och  Devonshire).  Enligt  en 
gammal  författare  fraktade  tennlandets  infödingar  sjelfva  sin  malm  öfver  haf- 
vet  i  farkoster  af  flätverk,  öfverdragna  med  djurhudar,  och  när  det  sålunda 
skeppats  till  kusten  af  det  nu  varande  Spanien,  fördes  det  vidare  landvägen 
till  någon  medelhafshamn. 

Tennet  kallades  af  grekerna  kassiteros.  Redan  hos  Homeros  före- 
kommer denna  benämning,  och  Herodotos  berättar,  att  kassiterosmetallen 
komme  från  Kassiteriderna,  en  ögrupp,  bebodd  af  ett  lika  nämdt  folk,  hvars 
läge  han  dock  ej  närmare  angifver.  Men  huru  vida  det  grekiska  namnet  på 
metallen  var  härledt  från  namnet  på  öarna,  eller  tvärtom  öarna  uppkallats 
efter  metallen,  är  outredt,  och  lika  litet  vet  man,  från  hvilken  språkstam  or- 
det kassiteros  ursprungligen  blifvit  bildadt.  Aristoteles  omtalar  tenngruf- 
vor  i  Cornubia,  hvarmed  man  länge,  på  grund  af  någon  likhet  i  namnet,  trodde 
honom  ha  menat  Cornwall  i  England,  då  de  utanför  dess  kust  belägna  Scilly- 
öarna  (hvilka  dock  ej  innehålla  något  tenn)  blefvo  Herodotos'  Kassiterider. 
Plinius,  som  för  öfrigt  anser  Kassiteriderna  för  en  fabel,  omtalar  tennet  under 
benämningen  hvitt  bly  (plumbum  album,  candidum)  till  skilnad  från 
vanligt  svart  bly  (plumbum  nigrum)  och  beskrifver  båda  metallernas  egen- 
skaper. Enligt  honom  funnos  äfven  på  vestra  kusten  af  Pyreneiska  halfön 
(Lusitania)  betydande  tennvaskerier.  Hit  äro  äfven  åtskilliga  nyare  forskare 
benägna  att  förlägga  Kassiteriderna. 

1  forntiden  användes  tennet  ej  allenast  till  brons,  utan  äfven  enbart  till 
hvarjehanda  kärl  samt  vidare  till  förtenning  af  andra  metaller,  i  synnerhet 
koppar,  som  i  arbetad  form  neddoppades  i  smält  tenn,  en  uppfinning,  som 
Plinius  tillskrifver  gallerna.  Redan  ganska  tidigt  synes  man  ock  ha  legerat 
tenn  med  bly  i  olika  procentförhållanden,  och  denna  hopblandning  eller  må  hända 
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rent  af  förvexling  af  de  begge  metallerna  vållar  mycken  oreda  rörande  rätta 
förståndet  af  de  gamlas  metallbenämningar.  Så  t.  ex.  synes  det  latinska 
ordet  stannum  till  en  början  ha  varit  namn  på  en  legering  och  först  se- 
nare, omkring  fjerde  århundradet  e.  Kr.,  börjat  användas  för  att  beteckna 
rent  tenn.  Namnet  är  härledt  från  ordet  stan,  såsom  tennet  skall  ha  kal- 
lats af  Cornwalls  äldsta  infödingar,  medan  deremot  det  engelska  tin  lär  vara 
af  kinesiskt  ursprung. 

Frågan,  hvar  forntidens  gamla  tennland  legat,  torde  ännu  ej  kunna  anses 
vara  med  visshet  afgjord.  Antaga  vi  emellertid  med  de  flesta  äldre  författare, 
att  Aristoteles'  Cornubia  varit  Cornwall,  skulle  alltså  sedan  minst  tre  årtu- 
senden en  helt  liten  del  af  England  haft  nästan  uteslutande  privilegium  att 
förse  verlden  med  tenn,  och  det  oaktadt  äro  förråden  ej  uttömda.  Ännu 
lemnar  denna  landtunga  årligen  ungefär  175  000  centner  tenn,  i  jemförelse  hvar- 
med  Europas  hela  öfriga  tenntillverkning  sjunker  ned  till  en  obetydlighet.  Den 
enda  tennförande  trakt,  som  förtjenar  omnämnas,  är  den  Östra  delen  af  Erz- 
gebirge,  hvars  tenngrufvor  började  bearbetas  i  tolfte  eller  trettonde  århundra- 
det. I  början,  då  all  brytning  skedde  från  dagen,  lära  några  grufvor  ha 
varit  ofantligt  gifvande,  men  för  närvarande  uppgår  hela  årliga  tillverkningen 
endast  till  ungefär  4  500  centner,  hvaraf  två  tredjedelar  på  sachsiskt  område 
och  en  tredjedel  i  Böhmen.  Hvad  som  för  öfrigt  nu  erhålles  i  Frankrike,  Spa- 
nien, Portugal,  Finland  är  en  småsak,  för  det  mesta  endast  en  ringa  efterskörd 
på  de  forna  malmfälten. 

Gå  vi  nu  utom  Europa,  är  i  främsta  rummet  Ostindien  af  stor  betydelse 
för  tennhandeln.  Det  sydöstra  Asien  är  mycket  tennrikt,  så  väl  på  Ostindi- 
ens fastland,  i  Birma,  Siam  och  på  halfön  Malakka,  som  äfven  på  de  Holland 
tillhöriga  öarna  Bänka  och  Billiton,  hvilka  lemna  det  bästa  tennet  och  til- 
lika i  så  stor  ymnighet,  att  holländarna  årligen  kunna  till  Europa  öfverbringa 
100  000 — 120  000  centner  bankatenn  och  sålunda  till  stor  del  beherska  äf- 
ven den  europeiska  tennhandeln.  Malakkatennet,  som  erhålles  på  flera  ställen 
utefter  halföns  kuster,  föres  till  Europa  af  engelsmännen  under  benämningen 
straitstin.  Afven  Kina  lär  vara  ganska  rikt  på  tenn,  och  i  Amerika  före- 
kommer denna  metall  så  väl  i  Mejico,  Peru  och  Brasilien  som  äfven  i  Ca- 
lifornia,  der,  såsom  det  berättas,  högst  rika  tennmalmslager  helt  nyligen  skola 
blifvit  upptäckta.  Hittills  har  dock  föga  amerikanskt  tenn  visat  sig  på  den 
europeiska  marknaden,  men  deremot  Australien  under  de  senaste  åren  lemnat 
sitt  bidrag;  från  Victoria  och  Nya  Sydwales  införas  årligen  till  England  120000 — 
140  000  centner  vaskad  tennmalm. 

Tennmalmerna  och  deras  tillgodogörande.  I  naturen  anträffas  ten- 
net vanligast  under  gestalten  af  ett  mycket  hårdt  och  tungt  mineral,  som  ofta 
är  kristalliseradt,  men  äfven  förekommer  derbt  och  insprängdt  med  kornig  af- 
söndring.  Kristallernas  hufvudform  är  ett  fyrsidigt  prisma,  hvars  ändkanter 
blifvit  på  hvarjehanda  sätt  afskurna,  a,  b,  c  (fig.  86).  Vanligen  äro  två  eller 
flera  sådana  kristaller  sammanvuxna  till  s.  k,  tvillingskristaller,  d,  e.     Färgen 
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är  dels  grå,  gul  eller  röd,  dels  och  vanligen  mer  eller  mindre  mörkbrun  eller 
alldeles  svart.  Mineralet,  som  kallas  tennmalm,  är  i  rent  tillstånd  ingenting 
annat  än  tennoxid,  innehållande  78  V2  procent  tenn  och  21 V2  procent  syre, 
men  vanligen  något  orenadt  af  jern,  mangan  och  kiselsyra.  Dels  förekommer 
det  insprängdt  i  sjelfva  bergarten,  dels  på  lager,  gångar  eller  i  stockverk,  uti 
granit,  gneis  och  andra  äldre  bergarter,  dels  sekundärt  såsom  afrundade 
lösa  stycken  eller  korn  i  s.  k.  vaskberg,  hvarmed  i  allmänhet  förstås  alla  de 
aflagringar  af  sand,  grus  och  rullsten,  som  uppkommit  genom  småningom  skedd 
förvittring  och  söndergrusning  af  så- 
dana bergarter,  hvilka  förut  i  fast 
klyft  innehållit  något  eller  några 
värdefulla  ämnen,  såsom  guld,  pla- 
tina, tennmalm,   ädelstenar  o.  s.  v. 


Tennmalmskristaller. 


Fig.  87.     Tennvaskberg  på  Bänka. 

Ur  vask^bergen  erhålles  det  bästa  tennet,  emedan  genom  naturens  egen 
åtgärd  malmmassan  der  undergått  en  uppluckring,  sofring  och  rening,  som  på 
konstgjord  väg  svårligen  skulle  kunna  åstadkommas,  men  äfven  i  allmänhet 
med  mindre  kostnad,  emedan  man  endast  behöfver  uppgräfva  och  vaska  de 
lösa,  tennfyndiga  lagren,  för  att  malmen  skall  vara  färdig  att  smältas.  I  Corn- 
wall  är,  jemte  det  som  erhålles  ur  fast  klyft,  en  fullständigt  ordnad  till- 
verkning af  s.  k.  vas  k  tenn  oafbrutet  i  gång,  medan  deremot  i  Erzgebirge 
några  egentliga  vaskberg  ej  finnas,  utan  endast  mindre  betydande,  sekundära 
malmutfyllningar  i  sjelfva  det  tennförande  fasta  bergets  förklyftningar  och 
håligheter. 

Uppfinningarnas  lok.    IV.  16 
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Ä  andra  sidan  är  hela  den  ostindiska  tenntillverkningen  uteslutande  grun- 
dad på  vaskberg.  Tennmalm  i  fast  klyft  är  der  alldeles  okänd,  och  äfven  om 
sådana  fyndigheter  upptäcktes,  skulle  de  sannolikt  ej  bli  föremål  för  grufdrift. 
Allt  från  Ostindien  kommande  tenn  är  således  idel  vasktenn.  Man  utgräfver 
och  vaskar  de  lösa  sand-  och  gruslagren  helt  ytligt  eller  åtminstone  endast  till 
ett  jemförelsevis  ringa  djup  och  håller  sig  för  det  mesta,  såsom  äfven  i  Mejico 
och  Peru  är  fallet,  till  det  uppsvämmade  land,  som  bildats  af  bergnoderna. 
Fig.  87  visar  ungefärligen,  huru  ett  ostindiskt,  under  arbete  varande  vaskberg 
af  den  största  sorten  (Kolonggrufvan  på  Bänka)  ser  ut.  På  Bänka  består  nä- 
stan hela  arbetspersonalen  af  kineser.  Om  det  konstlösa  sätt,  hvarpå  arbetet 
bedrifves,  vitnar  ännu  tydligare  det  å  fig.  88  afbildade  smälthus. 

När  tennmalmen  förekommer  i  fast  berg,  brytes  han  på  vanligt  grufvis. 
De    fyndiga    gångarter,    hvari    han   förekommer    mycket    fint   fördelad   och  in- 


Fig.  88.     Tennsmälthus  på  Bänka. 

sprängd,  kallas  i  Sachsen  zwitter.  Ehuru  en  sådan  zwitter  ofta  innehål- 
ler endast  en  half  procent  tenn  eller  ännu  mindre,  blir  han  dock  tiljvaratagen 
och  medelst  ett  omständligt  och  mödosamt  boknings-  och  slamningsarbete  an- 
rikad till  sliger,  som  sedan  smältas.  När,  såsom  vanligen  är  fallet,  det  ofyn- 
diga berget  genomskäres  af  eller  mantelformigt  omsluter  en  mängd  tennmalm- 
förande  gångar  eller  lager,  får  hela  fyndigheten  namn  af  stockverk.  Två 
sådana  sachsiska  stockverk  äro  i  lodrät  genomskärning  afbildade  å  fig.  89  och 
90.  I  den  altenbergska  tennmalmsstocken  (fig.  89)  genomkorsas  det  ofyndiga 
berget  i  alla  riktningar  af  en  stor  mängd  tennmalmsgångar,  a,  som  vexla  i 
mäktighet  mellan  en  eller  annan  tum  och  en  fot.  De  större,  mera  stående 
gångarna,  6,  äro  utan  värde,  och  äfven  de  andra  bli  ofyndiga,  när  de  ur  berg- 


TENNET.  243 

massan  A,  som  utgöres  af  felsitporfyr,  inkomma  i  de  å  begge  sidor  omstående 
bergmassorna  B  och  C,  der  felsitporfyren  öfvergår  i  granit  och  syenitporfyr. 
På  andra  sidan  om  C  uppträder  å  nyo  felsitporfyr  i  D,  der  gångarna  återtaga 
sin  i  C  förlorade  fyndighet.  När  dessa  gångar  upphöra  att  vara  gifvande, 
äro  de  å  figuren  endast  utmärkta  med  de  prickade  linierna  c  och  d. 

I  zinnwaldsstocken  (fig.  90),  der  malmgångarna,   som  i  medeltal  äro  vid 
pass  en  fot  mäktiga,  ha  ett  mera  lagerformigt  och  regelbundet  läge,  förekom- 


Fig.  89.     Lodrät  genomskärning  af  tennmalmsstocken  vid  Altenberg  i  Sachsen. 

ma  de  i  en   grofkornig,  porfyrartad  granit,  A,  och  upphöra  mot  den  mantel- 
formigt  omgifvande  felsitporfyren  B. 

För  så  vidt  det  är  menniskan  möjligt  att  bilda  sig  en  föreställning  om 
naturkrafternas  verkningar  under  jordens  tidigare  utvecklingsskeden,  synas  tenn- 
malmsstockarna  vara  jemforelsevis  yngre  bildningar,  som  i  glödhett  smält  till- 
stånd uppträngde  nedifrån  och  liksom  kilade  i  sär  de  nu  omgifvande  ofyndiga 
bergmassorna  samt    sedan  vid  sin  afsvalning  sjelfva  under  stelnandet  förklyf- 


Fig.  90.     Lodrät  genomskärning  af  zinnwaldsstocken  i  Sachsen. 

tades,  så  att  de  nedifrån  måhända  uppstigande  tennförande  ångorna  der  hade 
rum  att  afsätta  sig.  När  man  ser,  huru  naturen  inrättat  sin  tennförrådskam- 
mare,  finner  man  ock,  huru  det  är  möjligt  att  upptäcka  dessa  till  en  del  i 
dagen  utgående  malmfyndigheter  och  å  dem  anlägga  dagbrytningar. 

I   fasta    berget  sker  malmbrytningen  medelst  skjutning  eller  tillmakning. 
Den  lösbrutna    malmen  undergår    först  en    torrskrädning  samt  anrikas  sedan 
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vidare  genom  våtbokning,  slamning  o.  s.  v.  I  Sachsen  uppstaplas  först  mal- 
men i  högar  och  brännes,  hvarigenom  det  derpå  följande  bokningsarbetet 
underlättas. 

I  Sachsen  öfverlemnas  bokmjölet  (den  råa  sligen),  sedan  det  blifvit 
vaskadt,  till  regeringens  smältverk,  som  betalar  det  efter  en  viss,  för  olika 
tennhalter  upprättad  taxa.  Dessa  sliger  rostas  nu  i  flamugn  för  ved? 
hvarmed  i  synnerhet  afses,  att  i  dem  inblandade  tyngre  främmande  mi- 
neral må  så  förändras,  att  de  genom  förnyad  vaskning  kunna  till  större 
delen  aflägsnas.  Yid  denna  rostningsprocess  förblir  tennmalmsmineralet 
osmält  och  oförändradt  och  lika  så  det  ogerna  sedda  mineralet  volfram.  Ar- 
seniken bortgår  som  arseniksyrlighet  och  uppfångas  i  giftkammare.  I  Cornwall, 
der  tennmalmen  är  mycket  utblandad  med  svafvelförande  kopparmalmer,  låter 
man  den  rostade  sligen  någon  tid  ligga  under  bar  himmel  och  vittra,  på  det 
att  svafvelkopparn  må  syrsättas  till  svafvelsyrad  kopparoxid,  som  utlakas  med 
vatten.  Det  rostade  bruna  malmpulvret  anrikas  nu  å  nyo  på  vaskhärdar, 
som  afskilja  en  stor  mängd  orenlighet,  hvaribland  äfven  så  mycket  jernoxid, 
att  vaskvattnet  vanligen  är  alldeles  rödt.  Den  sålunda  mycket  anrikade  sli- 
gen, som  håller  40 — 60  procent  tenn,  går  efter  skedd  torkning  till  smältugnen. 

Yid  de  sachsiska  och  böhmiska  tennverken  begagnas  af  sten  murade, 
10 — 12  fot  höga  schaktugnar  med  bläster,  nedtill  försedda  med  framhärd,  hvari 
den  smälta  metallen  och  slaggen  uppsamlas,  och  en  stickhärd,  dit  tennet  ned- 
tappas  ur  framhärden.  Ofver  uppsättningsmålet  äro  kondenseringskammare 
anbragta  för  uppfångande  af  det  fina  dam,  som  vid  denna  ugnsprocess  i 
stor  mängd  medföljer  luftdraget  och  såsom  tennhaltigt  ej  får  gå  förloradt. 

Tennsmältningen  fortgår  utan  af  brott  en  längre  eller  kortare  tid  (vanli- 
gen 6 — 7  dagar),  och  under  hela  denna  tid  hålles  ugnen  fyld  med  kol,  malm 
och  andra  beskickningsämnen,  som  ofvantill  skiktvis  uppsättas  på  ugnen,  me- 
dan nedtill  gång  efter  annan  den  i  framhärden  stelnade  slaggskorpan  aflyftes 
och  tennet  nedtappas  i  stickhärden.  Ren  tennmalm  ur  vaskbergen  fordrar  för 
sin  smältning  och  tennets  utvinnande  endast  kol,  hvaremot  bergmalmssligerna 
vanligen  ej  kunna  undvara  hvarjehanda  slaggbildande  tillsatser,  såsom  qvarts 
för  att;  binda  det  i  sligerna  förekommande  oxiderade  jernet,  kalksten  mot 
volfram  o.  s.  v.  Sönderbokade  tennhaltiga  slagger  och  annat  affall  från  före- 
gående smältningar  samt  det  ofvanför  uppsättningsmålet  uppfångade  dammet, 
»hyttröken»,  taga  äfven  å  nyo  i  stor  mängd  vägen  ned  genom  ugnen,  der  nu 
den  i  och  för  sig  osmältliga  tennoxiden  villigt  ger  vika  för  eldens  och  kolets 
gemensamma  inverkan  och  denna  fasta  förening  mellan  tenn  och  syre,  som 
måhända  under  millioner  år  egt  bestånd,  genom  en  starkare  frändskaps  in- 
flytande upplöses. 

Yid  Pitkärunta  i  Finland  (Yiborgs  län)  förekomma  flera  smala  parallel- 
gångar  i  diorit,  som  innehålla  en  från  svafvelmetaller  och  andra  malminbland- 
ningar så  ren  tennoxid,  att  sligen  endast  behöfver  en  gång  rostas  och  nedsmäl- 
tes utan  några  slaggbildande  tillsatser  samt  att  det  vid  denna  smältning  erhållna 
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tennet  ej    fordrar  någon  raffinering.     Tillverkningen  är  på  det  hela  obetydlig, 
men  har  dock  ett  år  öfverstigit  1  500  centner. 

I  England  försiggår  all  sligsmältning  i  flamugnar,  der  sligerna  i  bland- 
ning med  smått  stenkol  och  andra  erforderliga  tillsatser  utsättas  för  en  myc- 
ket starkare  hetta  än  den,  som  utvecklas  i  schaktugnen.  Smältningen  går 
således  ganska  fort  och  med  mindre  kostnad,  men  det  tenn,  som  på  detta 
sätt  tillverkas,  blir  ock  ganska  orent. 

När  det  uttappade  smälta  tennet  lemnas  i  ro,  renar  det  sig  sjelft  till  en 
del  derigenom,  att  de  främmande  metallerna,  jern,  volfram,  arsenik  m.  m.,  med 
tennet  bilda  mera  svårsmälta  legeringar,  som  sjunka  till  bottnen.  Redan  i 
f ramhärd  en  afsätta  sig  stelnade  rusor  eller  färskor  (ugnsbrott,  h  ärtlin  ge)  af 
tenn-  och  arsenikhaltigt  jern,  jemte  koppar,  volfram  m.  fl.  ämnen. 

Tennets  nyss  anförda  sjelfrening  är  dock  i  allmänhet  ej  tillräcklig,  utan 
vanligen  upphettas  det  å  nyo  i  ett  slags  segringshärd  (tyskarnas  pauschhärd) 
till  en  sådan  temperatur,  att  ett  renare  tenn  smältes  och  utsegrar,  medan 
deremot  koppar,  jern,  arsenik,  antimon  m.  m.  i  förening  med  det  öfriga  ten- 
net till  större  delen  förbli  osmälta.  Vanligen  ställes  denna  segringsprocess 
i  omedelbart  sammanhang  med  sjelfva  ugnsmältningen.  På  den  lutande  bott- 
nen af  pauschhärden,  från  hvars  lägsta  punkt  en  ränna  leder  till  en  liten  grop 
eller  stickhärd  (pauschgrube),  lägges  ett  handhögt  lager  glödande  träkol  och 
der  ofvanpå  de  stelnade  blocken  af  det  med  skopor  ur  smältugnens  stickhärd 
nyss  förut  östa  tennet.  Rent  lättsmält  tenn  rinner  nu  långsamt  ned  genom 
kolen  och  samlar  sig  i  pauschgropen,  medan  deremot  de  mera  svårsmältar 
främmande  metallerna,  blandade  med  tenn,  bilda  klibbiga,  endast  mer  eller « 
mindre  halfsmälta  rusor,  som  hänga  upp  sig  i  kolmassan  och  genom  slag  med 
träklubbor  tvingas  att  ge  ifrån  sig  ännu  något  mera  ren  tennmetall.  Dessa 
till  sist  återstående  metallmassor  (dömer)  likna  närmast  de  förut  omtalade 
ugnsbrotten.  Mycket  orent  tenn  måste  ytterligare  en  eller  flera  gånger  omsegras. 

När  slutligen  tennet  med  eller  utan  segring  är  så  rent,  att  det  kan 
utgöra  en  verklig  handelsvara,  gjutes  det  i  kokiller  eller  på  tackjernshärdar  i 
form  af  block,  smala  stänger  eller  platta  skifvor,  som  vederbörligen  stämplas. 
Det  engelska,  af  bergmalm  tillverkade  tennet,  som  gjutes  i  block  af  2 — 3  cent- 
ners  tyngd,  kallas  i  handeln  blocktenn,  medan  deremot  det  derstädes  er- 
hållna, vida  bättre  vaskbergstennet  benämnes  korntenn,  hvilket  senare  i 
renhet  och  pris  står  närmast  bänka-  och  malakkatennet. 

Korntennet  erhåller  sin  form  hvarken  genom  gjutning  eller  valsning,  utan 
på  ett  ganska  egendomligt  sätt  genom  ett 'slags  söndersprängning.  När  näm- 
ligen denna  eljest  så  ovanligt  mjuka  metall  upphettas  till  nära  sin  smältpunkt, 
blir  han  alldeles  spröd  och  genomdragen  af  fina  längdsprickor.  Man  upphettar 
derför  de  långa  tennblocken,  tills  de  börja  smälta  på  kanterna,  och  låter  dem 
från  någon  viss  höjd  falla  ned  mot  ett  hårdt  underlag,  eller  ock  slår  man 
sönder  dem  med  hammare.  De  springa  då  sönder  i  långa,  smala  stycken 
med  starkt  glänsande  kristalliniska  brottytor,  och  just  dessa  kristalliniska  ytor 
tjena  till  bedömande  af  korntennets  renhetsgrad. 
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Efter  tennets  utsegring  återstår  dock  ännu  rätt  mycket  arbete  med  slag- 
gerna,  hyttröken,  ugnsbrotten  och  de  vid  segringen  bildade  metallerna.  Dessa 
affall  och  biprodukter  innehålla  nämligen  mycket  tenn,  som  bör  så  vidt  möj- 
ligt tillvaratagas.  Att  taga  reda  på  allt  lyckas  dock  aldrig;  några  procent 
gå  alltid  förlorade.  Såsom  redan  förut  blifvit  nämdt,  uppsättas  vanligen  slag- 
gerna  och  hyttröken  å  nyo  jemte  malmen  på  smältugnen.  Dessa  ämnen  inne- 
hålla nämligen  ej  blott  mekaniskt  inblandadt  metalliskt  tenn,  utan  äfven  teniv- 
oxid,  som  således  måste  reduceras.  Stundom  föredrar  man  att  särskildt  ned- 
smälta så  väl  dem  som  det  öfriga  affallet;  men  det  tenn,  som  medelst  sådant 
s.  k.  slaggbruk  erhålles,  är  ej  sällan  i  följd  af  råämnets  dåliga  beskaffenhet 
ytterst  orent  och  således  af  ringa  värde.  Genom  bokning  och  vaskning  er- 
hålles dock  ofta  äfven  ur  affallet  ett  ganska  godt  tenn. 

Tennets  tekniska  användning  är,  såsom  redan  hvardagslifvets  erfaren- 
heter ge  vid  handen,  ganska  mångsidig,  men  den  mesta  metallen  åtgår  dock  för 
att  med  tenn  öfverdraga,  förtenna,  andra  metaller.  Tillverkningen  af  för- 
tenta  jernbleck  har  redan  förut  blifvit  beskrifven,  och  derjemte  förtennas  i 
synnerhet  koppar,  tackjern  och  bly.  Om  begagnandet  af  förtenta  blylednings- 
rör  för  vatten  och  andra  vätskor  har  likaledes  redan  blifvit  taladt.  Utom  de 
vanliga  förtenningssätten  medelst  neddoppning  i  tennbad  eller  metallkärlens 
upphettning  och  det  smälta  tennets  ingnidning  med  en  blånsudd  har  man  äf- 
ven en  förtenningsmetod  på  våta  vägen,  s.  k.  hvitkokning,  som  begagnas 
för  smärre  messingssaker,  såsom  knappnålar,  urkedjor,  ringar  m.  m.  Denna 
förtenning  försiggår  i  ett  förtent  kopparkärl  i  en  kokhet  vattenlösning  af  tenn  i 
vinsten,  alun  och  koksalt.  Något  metalliskt  tenn  i  fint  fördelad  form,  såsom 
tennfilspån,  måste  dock  tillsättas.  Orsaken  härtill  är,  att  nålarna,  ringarna 
o.  s.  v.  genom  den  omedelbara  beröringen  med  tennet  blifva  negativt  elektriska 
och  således  utfälla  den  upplösta  tennmetallen,  medan  i  stället  en  motsvarande 
mängd  zink  öfvergår  i  lösningen.  Likaledes  kunna  ock  metaller  förtennas  ge- 
nom kokning  i  en  lösning  af  tennoxid  i  kali  under  samtidig  beröring  med 
metalliskt  tenn.  Den  på  våta  vägen  åstadkomna  förtenningen  kan  dock  ej  ha 
någon  synnerlig  varaktighet. 

Tennets  användning  i  gjuten  form  till  kokkärl  och  åtskilliga  andra  hus- 
geråd  har,  som  bekant,  på  den  senare  tiden  gått  mycket  tillbaka.  De  blank- 
skurade  tennkärlen,  en  gång  husmoderns  stolthet,  ha  for  det  mesta  måst 
vika  för  kärl  af  porslin,  glas  och  andra  ämnen,  vare  sig  att  detta  skett  af 
besparings-  eller  beqvämlighetsskär,  eller  emedan  det  i  arbetadt  tenn  oftast 
förekommande  skadliga  blyet  väckt  farhåga.  Utan  åtminstone  något  bly  för- 
arbetas nästan  intet  tenn,  ty  blyet  gör  ej  bjott  varan  billigare,  utan  äfven 
mindre  spröd.  Om  dock  i  legeringen  blyhalten  utgör  mer  än  en  tredjedel, 
kunna  sura  maträtter  och  utspädda  syror  upplösa  en  del  af  blyet.  Angående 
arbetstennets  tillåtna  blyhalter  finnas  derför  ock  bestämda  lagstadganden,  men 
icke  förty  ha  dock  tallrikar  och  skedar  m.  m.  af  tenn,  i  synnerhet  genom  om- 
gjutningar,  verkstälda  af  kringvandrande  yrkesbröder,  blifvit  allt  gråare. 
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I  Sverige  (och  äfven  utomlands)  kontrolleras  arbetstennet  liksom  guld 
och  silfver.  Fyrstämpladt  tenn  får  endast  innehålla  4  procent  bly,  trestämp- 
ladt  endast  18;  det  tvåstämplade,  som  innehåller  50  procent  af  hvardera  me- 
tallen, får  ej  förarbetas  till  kärl. 

Redan  en  procent  bly  nedsätter  tennets  glans  och  silfverhvita  färg,  och 
ju  mera  blyhalten  vidare  ökas,  desto  mjukare  och  till  färgen  dunklare  blir 
legeringen.  Derför  söker  man  ock  genom  små  tillsatser  af  antimon,  koppar, 
zink  och  vismut  göra  det  mycket  blyhaltiga  tennet  mera  hårdt. 

Det  vanliga  profvet  för  att  på  ett  ungefär  bedöma  tennets  beskaffenhet 
är  att  på  en  plan  yta  uthälla  litet  smält  metall.  Ar  nu  tennet  rent  eller  en- 
dast föga  blyhaltigt,  stelnar  det  med  alldeles  hvit,  speglande  yta.  En  del  bly 
mot  fyra  delar  tenn  förråder  sig  genom  tätt  anskjutna  nålformiga  kristaller; 
en  del  bly  mot  två  delar  tenn  åstadkommer  stora,  runda,  lysande  fläckar,  som, 
när  blyhalten  uppgår  till  femtio  procent,  bli  mindre,  men  mycket  talrika.  Af- 
ven  andra  metalliska  inblandningar  ge  sig  till  känna  genom  gren-  och  stjern- 
lik.a  utkristalliseringar.  Rent  tenn  består  i  sitt  inre  af  små  kristaller.  Om  en 
tennstång,  hållande  ren  metall,  böjes  fram  och  tillbaka,  förspörj es  i  följd  af 
kristallernas  gnidning  mot  hvarandra  ett  egendomligt,  gnisslande  ljud,  och 
stället,-  der  böjningen  sker,  blir  varmt. 

Svårare  att  ersätta  än  i  form  af  husgeråd  och  ej  sällan  alldeles  oum- 
bärlig är  deremot  inom  åtskilliga  tekniska  yrken  den  rena  tennmetallen,  för- 
arbetad till  pannor,  kittlar,  distilleringsapparater  m.  m.  eller  utplattad  till 
tunnaste  bladform,  legerad  med  åtskilliga  andra  metaller  o.  s.  v.,  och  lika  så 
tennet  i  oxiderad  form  och  andra  kemiska  föreningar,  hvilka  göra  tjenst  som 
reduktions-  och  betningsmedel,  emaljeringsämnen  m.  in. 

Tenngjutning  sker  väl  endast  undantagsvis  i  sandformar,  enär  de 
gjutna  tennsakerna  för  det  mesta  äro  sådana,  som  säljas  partivis  och  alltså 
tillverkas  i  stort  antal  efter  samma  modell,  hvilket  åter  föranleder  anskaffan- 
de af  formar,  som  kunna  flera  gånger  begagnas.  Bäst,  men  dyrast,  äro  for- 
mar af  messing,  dernäst  komina  tackjernsformar;  platt  gjutgods  utformas 
äfven  i  fin  sandsten  eller  skiffer.  Gipsformar  äro  mycket  lämpliga,  men  ut- 
härda endast  få  afgjutningar.  Smärre  formar  göras  äfven  af  bly.  För  att 
hindra  tennets  vidhäftande  blir  formen  rökt  eller  ock  tunt  öfverstruken  med 
k  rit-  eller  lervälling,  som  sedan  torkas.  Man  skiljer  mellan  kall-  och  varm- 
gjutning,  allt  efter  som  metallen  är  mer  eller  mindre  starkt  upphettad.  Yarm- 
gjutning  sker  i  formar  af  messing  eller  tackjern,  kallgjutning  deremot  i  sådana, 
vsom  äro  mindre  eldhärdiga.  Så  snart  i  förra  fallet  metallen  ingjutits  i  den 
upphettade  formen,  afkyles  denna  utvändigt  medelst  pålagda  våta  trasor,  hvar- 
igenom  gjutgodset  får  en  större  hårdhet,  vackrare  klang  och  mera  skarpt  ut- 
präglade former.  Fördelen  att  gjuta  i  flera  delar,  som  sedan  hoplödas,  gör 
sig  tenngjutaren  i  vidsträckt  mån  till  godo.  Han  gjuter  endast  de  enklaste 
saker  hela  och  undgår  sålunda  behofvet  af  några  invecklade  gjutformar. 
De  flesta  formarna  bestå  af  flera,  åtminstone  två  delar.  För  ihåligt  gjut- 
gods   använder    man    kärnstycken    eller    ock,    när    gjutgodsets    inre    sida    ej 
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kommer  att  synas  och  det  alltså  ej  faller  sig  det  minsta  noga  med  hennes  ut- 
seende, den  redan  förut  i  kapitlet  om  zink  beskrifna  omstjelpnings-  och  urhäll- 
ningsmetoden. 

Gjutna  tennsaker  med  afrundade  former  svarfvas  sedan  färdiga  och 
poleras  med  tennaska,  smergel,  pimsten  m.  fl.  ämnen,  medan  deremot  allt 
öfrigt  tenngods  före  poleringen  bearbetas  med  mejsel,  fil,  rasp  o.  s.  v. 

Orgelbyggarens  tenn  innehåller  alltid  rätt  mycket  bly.  Vanliga  legerings- 
förhållandet är  4  delar  bly  mot  10  delar  tenn.  Ännu  mera  blyhaltigt  tenn 
kallar  han  metall.  Tennbilder  innehålla  4  delar  tenn  och  3  delar  bly 
eller  ock  lika  mycket  af  hvardera  metallen.  En  blyrik  legering  af  29  delar 
tenn  och  19  delar  bly  har  genom  sitt  glänsande  yttre  fått  en  ganska  egen- 
domlig användning.  Af  henne  tillverkas  nämligen  de,  tenn  smycken  (falu- 
juveler),  som  stråla  på  teatern  och  maskeradbalerna.  Glasbitar,  slipade  i 
briljantform,  doppas  i  den  smälta  metallmassan;  när  de  sedan  åter  upptagas, 
medföljer  en  på  de  slipade  ytorna  vidhängande  metallhinna,  som  vid  afsval- 
ningen  sjelfmant  lossnar  och  då  i  fördjupning  skarpt  återger  det  slipade  gla- 
sets kristallytor.  Sedd  på  något  afstånd,  gör  en  sådan  ihålig  ténnjuvel  med 
sina  ljuset  återkastande  ytor  ett  intryck  mer  eller  mindre  påminnande  om  den 
blixtrande  ljusglans,  som  utstrålar  från  de  upphöjda,  slipade  kristallytorna  på 
en  verklig  diamant. 

Tennet  saknar  nästan  all  bärighet;  tenntråd  i  egentlig  mening  kan  så- 
ledes knapt  komma  i  fråga.  Deremot  är  metallen  i  följd  af  sin  stora  mjukhet 
så  sträckbar,  att  han  kan  valsas  och  utklappas  till  de  helt  tunna  blad, 
hvilkas  användning  under  benämningen  tennfolium  eller  s  t  an  ni  o  1  är  allmänt 
bekant.  Yigtigast  är  bladtennets  användning  till  spegelbeläggning,  hvarom  vi 
framdeles  få  tillfälle  att  tala;  for  öfrigt  begagnas  det  äfven  på  hvarjehanda- 
annat  sätt,  till  skyddande  omslag  om  choklad,  te,  parfymer  m.  m.,  till  lufttät 
ombindning  af  buteljer  o.  s.  v.  Till  stanniol  använder  man  det  renaste  och 
alltså  smidbaraste  tennet,  som  gjutes  i  stänger,  hvilka  sedan  smidas  eller  ut- 
valsas. Smidningen  sker  till  en  del  under  lätta,  snabbgående  stj er thammare, 
som  väga  ungefär  en  half  centner  och  göra  300  slag  i  minuten.  Både  städ- 
och  hammarban  måste  naturligtvis  vara  väl  stålade  och  polerade.  Till  en  bör- 
jan sträckas  stängerna  endast  längs  efter  och  först  senare  äfven  på  tvären. 
Den  sista  utklappningen  sker  under  s.  k.  planerna  mm  are,  som  ha  en  myc- 
ket bred,  slät  ban  med  ett  deremot  svarande  bredt  städ.  När  stängerna  blif- 
vit  nedsmidda  till  bleck  af  någon  viss  tjocklek,  läggas  flera  sådana  bleck  på 
hvarandra,  och  i  den  mån  de  ytterligare  utklappas,  behandlas  samtidigt  under 
hammare  allt  flera  paketvis  hoplagda  tunna  tennblad,  så  att  paketen  slutligen 
innehålla  32 — 192  sådana  blad.  Paketen  skäras  nu  jemna  för  ändarna  och 
genombläddras,  hvarvid  alla  felaktiga  blad  borttagas. 

En  stor  del  af  den  i  marknaden  förekommande  stanniolen  är  dock  ingen- 
ting annat  än  ett  å  begge  sidor  i  tenn  infattadt  bladbly,  som,  emedan  begge 
metallerna  vid  sträckning  förhålla  sig  lika,  erhålles  genom  att  lägga  en  tunn 
skifva  af  bly  mellan  två   andra  af  tenn  och  sedan  utvalsa  det  hela  till  blad- 
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form.  En  sålunda  beskaffad  vara,  hvari  blyet  kan  utgöra  hälften  och  ännu 
mera,  profvas  genom  neddoppning  flera  gånger  i  någorlunda  stark  salpetersyra. 
Den  rena  stanniolen  förvandlas  då  helt  och  hållet  till  ett  hvitt  pulver,  tenn- 
oxidhydrat,  medau  deremot  i  blystanniolen  midtstycket  af  bly  förblir  i  det 
närmaste  oförändradt. 

Legeringar.  Det  är  redan  visadt,  att  hvad  man  i  dagligt  tal  kallar 
tenn  i  sjelfva  verket  utgör  en  legering  med  mer  eller  mindre  bly,  men  tennets 
synnerliga  egenskap  att  bilda  nyttiga,  användbara  legeringar  gör  s^g  äfven  på 
helt  andra  områden  gällande.  Angående  bronsen,  hvari  kopparn  utgör  hufvud- 
ämnet,  tennet  deremot  det  förmedlande,  hänvisa  vi  till  det  föregående  kapitel r 
som  handlar  om  koppar;  får  tennhalten  mera  öfverhand,  bildas  legeringar,  som 
till  färgen  närma  sig  tennet,  men  äro  betydligt  hårdare  än  den  rena  tenn- 
metallen. Lika  så  blir  tennet  hårdare,  om  man  tillsätter  zink,  vismut  eller  i 
synnerhet  antimon.  Genom  sådana  i  olika  vigtförhållanden  gjorda  tillsatser 
erhålles  en  mängd  olika  beskaffade,  användbara  metallblandningar,  hvariblancl 
den  till  skedar,  skålar,  ljusstakar  m.  m.  begagnade  britanniametallen  torde 
vara  den  mest  omtyckta.  Upptäckten  af  denna  legering  utgick  från  tenngju- 
tarens  verkstad,  der,  såsom  redan  förut  blifvit  nämdt,  man  sökte  genom  anti- 
mon- och  andra  metalltillsatser  förbättra  sådant  tenn,  som  innehöll  mycket 
bly.  Under  dessa  bemödanden  kom  man  till  insigt  derom,  att  genom  blyets 
utelemnande  någonting  ännu  bättre  kunde  erhållas,  och  sålunda  uppstodo  nu 
åtskilliga  metallsammansättningar,  bland  hvilka  dock  britanniametallen  tog  för- 
steget och  hittills  nästan  ensam  förmått  göra  sig  gällande.  Till  denna  legerings 
förträffliga  egenskaper  hör  bland  annat,  att  hon  kan  gjutas  i  vackra  och 
skarpt  återgifna  former,  men  tillika  äfven  valsas  till  bleck,  dragas  till  tråd, 
drifvas,  pressas  och  svarfvas.  Derjemte  antar  hon  ock  en  vacker  polityr.  Om 
hennes  sammansättning  finnas  många  olika  uppgifter,  och  detta  följer  redan 
deraf,  att  de  särskilda  fabrikerna,  hvilka  ha  sitt  egentliga  hemvist  i  England 
och  der  tillverka  stora  metallmassor,  ofta  på  galvanisk  väg  försilfrade,  ej  ar- 
beta efter  samma  recept.  I  sin  enklaste  form  torde  denna  legering  bestå  af 
9  delar  tenn  och  1  del  antimon,  men  ofta  synas  små  tillsatser  af  zink  och 
koppar  vara  med  afsigt  gjorda.  Till  sin  bestämmelse  äro  britanniametallen 
och  nysilfret  stallbröder;  ehuru  på  helt  olika  sätt  uppkomna,  ha  de  ett  och 
sapma  mål,  nämligen  att  utgöra  en  hvit  metall,  som  bör  i  möjligaste  mått 
likna  och  ersätta  silfret.  Afven  det  oäkta  bladsilfret  består  af  ingenting 
annat  än  tenn,  försatt  med  något  litet  zink,  liksom  mus  i  v-  eller  muslesilfver 
af  tenn,  vismut  och  qvicksilfver,  hvaremot  musivguldet  är  en  af  tenn. och 
svafvel  bestående  guldgul  eller  guldbrun  fjällig  massa,  som  begagnas  till  brons- 
eller  guldfärgad  anstrykning  på  gips-,  trä-  och  papparbeten. 

Afven  i  sina  salter  och  andra  kemiska  preparat  har  tennet  en  stor  och 
vigtig  teknisk  användning.  Smältes  tenn  under  fritt  tillträde  af  luft,  får  det 
till  en  början  ett  grått  öfverdrag  (tennkrats),  som  utgör  en  blandning  af  oxi- 
der adt  tenn  och  metalliska  smådelar,   men  vid  fortsatt  upphettning  förvandlas 
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alltsammans  till  ett  gulhvitt,  osmältbart  pulver,  som  fått  den  tekniska  benäm- 
ningen tenn  ask  a.  Ehuru  nu  detta  pulver  till  sitt  utseende  ej  på  minsta  vis 
påminner  om  det  i  naturen  förekommande  mineralet  tennmalm,  har  det  dock 
ej  blott  alldeles  samma  kemiska  sammansättning,  utan  äfven  i  sina  smådelar 
samma  ädelstenslika  hårdhet,  i  följd  hvaraf  det  utgör  ett  förträffligt  poler- 
pulver  för  stål  och  andra  metalliska  ämnen.  Emedan  en  för  detta  ändamål 
tillräckligt  fin  tennaska  endast  med  svårighet  kan  genom  slamning  erhållas,  har 
man  nyligen  uppfunnit  ett  förträffligt  sätt  att  omedelbart  förskaffa  sig  en  tenn- 
oxid af  den  finaste  beskaffenhet.  En  varm  tennsaltslösning  blandas  med  upp- 
löst oxalsyra,  som  utfäller  oxalsyrad  tennoxidul.  Denna  fällning  blir  noga 
tvättad  och  torkad  samt  derefter  i  en  skål  under  ständigt  omrörande  upp- 
hettad öfver  en  sprit-  eller  gaslåga.  Oxalsyran  sönderdelas  då  och  bortgår  i 
gasform,  medan  tennoxidulen  syrsattes  till  tennoxid,  som  nu  utgör  ett  skrym- 
mande, lätt  pulver  af  erforderlig  finhet. 

Smält  glas,  försatt  med  tenn  oxid,  blir  hvitt  och  ogenomskinligt,  hvarför 
ock  sedan  långt  tillbaka  tennoxiden  är  det  ämne,  som  företrädesvis  användes 
vid  beredning  af  mjölkglas,  livit  emalj  och  hvit  glasyr. 

Slutligen  ha  ock  åtskilliga  tennsalter  en  högst  vigtig  och  vidsträckt  an- 
vändning vid  färgning  och  tryckning  af  garn  och  väfnader,  ty  ehuru  tennet  i 
sina  kemiska  föreningar  i  och  for  sig  besitter  nästan  intet  färgförråd,  gör  dock 
oxidhydratet  väsentlig  nytta  som  betningsmedel  för  att  på  garnet  eller  tyget 
öfverföra  och  fästa  sjelfva  färgen.  Sådana  tennsalter,  ur  hvilkas  utspädda 
lösningar  oxidhydratet  utfälles  af  kolsyrade  alkalier,  äro  vattenhaltig  tenn- 
klor ur,  s.  k.  tennsalt  i  inskränktaste  mening,  som  erhålles  genom  att  upplösa 
tenni  saltsyra,  tennklorid  (tennsmör)  af  tenn,  löst  i  kungsvatten,  och  pink- 
salt,  innehållande  klortenn  och  klorammonium  (salmiak).  Ett  annat  hit  hö- 
rande salt  är  sodastannat,  tennsyradt  natron,  hvari  tennoxiden  alldeles  för- 
lorat sin  basiska  natur  och  i  sitt  förhållande  till  det  starka  alkaliet  tvärtom 
gör  tjenst  som  syra.  Ur  denna  förening  utfälles  tennoxidhydratet  genom  till- 
sats af  en  verklig  syra. 


Qvicksilfret. 


Argentum  vivum  —  lefvande  silfver  —  så  kallade  de  gamla  romarna 
den  märkvärdiga  metall,  till  hvilken  vi  nu  komma,  och  de  nyare  folken,  och 
särskildt  vårt  eget,  ha  gifvit  honom  alldeles  samma  benämning,  ty  ordet  q  vi  ek 
hade  förr  i  vårt  språk  betydelsen  lefvande.  Qvicksilfret  är  bland  alla  me- 
taller den  enda,  som  vid  vanlig  temperatur  är  flytande,  och  denna  egenskap 
tillika  med  hans  silfverlika  glans  förklarar,  hvarför  grekerna  kallade  honom 
hydrargyron  (vattensilfver  eller  flytande  silfver).  Qvicksilfrets  lättrörlighet 
gaf  senare  anledning  till,  att  man  tillegnade  det  åt  Mercurius,  den  rörligaste 
bland    alla    gudarna,    samt    gaf  det  gudens  namn  och  tillika  tecknet   $.     Man 
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begagnar    ännu,   i  synnerhet  inom   medicinen,    namnen    mercurius   vivus   för 
metalliskt  qvicksilfver,  mercurius  dulcis  for  qvicksilfverklorur  o.  s.  v. 

De  spanska  cinobergrufVorna  i  Almaden  voro  enligt  Plinius  bekanta 
för  grekerna  redan  700  år  f.  Kr.  Man  upptäckte  snart,  att  qvicksilfver  ingår 
i  detta  mineral  och  lärde  sig  framställa  det  derutur.  Att  qvicksilfver  i  forn- 
tiden haft  någon  vigtigare  användning,  är  ej  kändt;  cinobern  begagnades  huf- 
vudsakligen  till  målarfärg.  Deremot  var  det  i  alkemisternas  ögon  ett  högst 
vigtigt  ämne,  hvarmed  de  flitigt  experimenterade.  Då  man  genom  sublimering 
af  det  svarta  svafvelqvicksilfret  erhöll  ett  rödt  pulver  med  samma  kemiska 
sammansättning,  förklarade  alkemisten  detta  fenomen  sålunda,  att  det  vore 
den  svarta  örnen,  som  förvandlats  till  ett  rödt  lejon.  Med  undantag  af  Agri- 
cola,  som  ansåg  det  för  en  egen  metall,  betraktades  det  af  de  andra  som  en 
ännu  omogen,  outvecklad  ädel  metall,  som  de  andra  metallernas  flyktiga  ande,  en 
metallsjäl,  som,  förjagad  från  en  kropp,  tog  sin  tillflykt  till  en  annan.  Ännu  i 
det  17:e  århundradet  voro  de  lärda  ej  på  det  klara  med  metallens  natur.  De 
ansågo  honom  på  sin  höjd  for  en  metallartad  kropp,  ett  slags  halfmetall.  Det 
var  först  efter  upptäckten  af  syret,  denna  upptäckt,  hvarmed  kemin  först  upp- 
träder som  en  vetenskap,  qvicksilfret  fick  sin  rätta  plats  i  raden  af  de  öfriga 
metallerna  och  blef  till  sin  natur  noggrannare  undersökt. 

Det  metalliska  qvicksilfret  har  en  mycket  låg  smältpunkt.  Det  stelnar 
först  vid  en  temperatur  af  ungefär — 39°.  I  de  nordliga  delarna  af  vårt  jord- 
klot, t.  ex.  Sibirien,  blir  kölden  de  flesta  vintrar  så  stark,  att  qvicksilfret  der 
antar  fast  form,  ett  förhållande,  som  resande  ofta  haft  tillfälle  att  iakttaga 
pä  sina  termometrar  och  barometrar.  Officerarna,  som  åtföljde  1819  års  nord- 
polsexpedition under  Parry,  anstälde  åtskilliga  försök  med  det  frusna  qvick- 
silfret och  funno,  att  det  med  afseende  på  hårdhet,  sträckbarhet  och  för- 
måga att  låta  hamra  sig  ligger  midt  emellan  tenn  och  bly;  liksom  dessa  "blef 
det  äfven  sprödare,  ju  närmare  det  kom  sin  smältpunkt.  Experimentet  att  med 
konstgjord  köld  bringa  qvicksilfret  i  fast  form  utfördes  första  gången  1769  af 
Braun  i  S:t  Petersburg.  Tager  man  i  handen  ett  stycke  qvicksilfver  i  fast 
form,  erfar  man  Ögonblickligt  en  häftigt  brännande  smärta,  liksom  man  fattat 
om  ett  glödande  jern. 

Qvicksilfret  har  hvarken  lukt  eller  smak.  Det  kan  utan  skada  intagas, 
ty  det  bortföres  oförändradt  ur  kroppen.  Man  har  der  för  ofta  med  framgång 
begagnat  sig  deraf  för  att  häfva  farliga  tarmvred.  Den  i  gasform  inandade 
metallen  så  väl  som  metallens  oxider  och  salter  är  deremot  ytterst  skad- 
lig. Qvicksilfver  afdunstar  vid  hvilken  temperaturgrad  som  helst,  naturligt- 
vis mera,  ju  högre  temperaturen  är.  Yid  arbete  med  qvicksilfver  bör  man 
derför  vara  ytterst  försigtig.  Första  symptomet  vid  en  qvicksilfverförgiftning 
är  en  stark  spottafsöndring,  derefter  angripas  lungorna  och  slutligen  hela  krop- 
pen. Ett  förfärligt  exempel  på  qvicksilfverförgiftning  ha  vi  från  qvicksilfver- 
grufvorna  i  Idria,  der  den  11  maj  1803  genom  explosion  af  grufgas  eldsvåda 
uppkom.     Grufmanskapet,  uppgående  till  1300  man,  angreps  af  de  i  stor  mängd 
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bildade  qvicksilfverångorna.  900  man  blefvo  oförmögna  till  vidare  arbete  och 
hela  kroppen  kom  i  en  ständig  skälfning;  de  öfriga  400  sluppo  visserligen  lättare 
lindan,  men  blefvo  dock  för  hela  sitt  återstående  lif  kraftlösa  och  odugliga  till 
fullt  arbete. 

Förekomst  och  tillgodogörande.  Metallen  förekommer  ej  på  synner- 
ligt många  ställen,  och  ännu  färre  äro  de,  der  man  med  verklig  vinst  kan  till- 
godogöra sig  honom.  I  följd  af  sin  flytande  form  och  den  lätthet,  hvarmed 
han  öfvergår  i  gasform,  finnes  han  som  små  runda  kulor  här  och  der  i 
yngre  bergarter  och  i  de  lösare  jordlagren.     Så  t.  ex.  förekommer  qvicksilfver 


Qvicksilfververket  New-Almaden  i  California. 


i  hela  trakten  omkring  Lisboa  på  ömse  sidor  om  Tajo  ända  uppifrån  bergs- 
trakterna ned  till  hafsstranden,  och  ehuru  mängden  af  det  der  förekommande- 
qvicksilfret  uppskattas  till  tusentals  centner,  ha  dock  alla  försök  att  till- 
godogöra det  ej  burit  sig.  Lika  liten  utsigt  har  man  att  med  fördel  till- 
godogöra fyndigheterna  i  Frankrike  ock  Toscana.  I  Ryssland,  som  årligen 
från  Spanien  inför  öfver  1000  centner,  har  man  ännu  ej  påträffat  någon  qvick- 
silfver fyndighet.  De  mest  betydande  qvicksilfvergrufvorna  finnas  vid  Almaden  i 
Andalusien.  Oaktadt  de  varit  bearbetade  i  2000  år,  äro  de  dock  endast  1000' 
fot  djupa.  Qvicksilfvermalmen,  cinober  eller  qvicksilfver  i  förening  med  svaf- 
vel,  hvarur  metallen  med  lätthet  framställes,  förekommer  der  i  lerskifFer  i  gån- 
gar   af   stundom  60  fots  mäktighet.     700  personer  äro  syseisatta  i  grufvorna 
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och  200  vid  hyttorna.  Det  årliga  utbytet  uppgår  till  26  000  centner.  I 
Rheinbaiern  finnas  grufvor,  hvilkas  af  kastning  ända  in  uti  17:e  seklet  var 
ganska  betydlig,  derefter  nedgick  nästan  till  noll,  men  hvilka  i  vår  tid  åter  genom 
en  bättre  drift  gifva  en  temligen  god  afkastning.  Den  enda  betydande  fyndorten 
utom  den  spanska  är  Idria  i  Krain,  bearbetad  sedan  1497,  med  en  årlig  af- 
kastning af  ungefär  6  000  centner  qvicksilfver,  hvilket  i  följd  af  ett  bättre 
framställningssätt  är  betydligt  renare  än  det  spanska.  Afkastningen  vid  Idria 
jemte  några  små  bidrag  från  Böhmen,  Ungarn  och  Siebenbiirgen  utgör  Öster- 
rikes qvicksilfvertillverkning. 

De  qvicksilfverframbringande  länderna  utom  Europa  är  o  Japan,  Kina, 
Peru  och  sedan  1850  California.  Här  upptäcktes  ej  långt  ifrån  San  Fran- 
cisco mäktiga  lager  af  cinober,  som  genast  började  bearbetas  och  erhöllo  nam- 
net New-Almaden.  Redan  1855  uppgick  afkastningen  der  till  ungefär  hälf- 
ten af  Spaniens  hela  utbyte  af  samma  metall.  Detta  fynd  var  så  till  vida 
en  lycka  för  hela  verlden,  som  på  senaste  tiden  firman  Rothschild  öfvertagit 
alla  de  spanska  grufvorna  och  uppsatt  priset  på  qvicksilfret  till  mer  än  dub- 
belt mot  förut.  Genom  denna  välgörande  täflan  har  priset  på  metallen  nu 
mera  nedgått  ungefär  till  det  ursprungliga.  Förr  gick  en  stor  del  af  det  spanska 
qvicksilfret  öfver  oceanen  till  siifverbergverken  i  Mejico;  men  efter  upptäckten 
af  grufvorna  i  New-Almaden  har  priset  på  1  centner  qvicksilfver  der  nedgått 
från  420  till  150  rdr.  Första  anledningen  till  sökande  efter  cinober  i  California 
gåfvo  sannolikt  infödingarna,  hvilka  sedan  långliga  tider  använda  detta  färgämne 
till  ett  smink,  hvarmed  de  öfverstryka  hela  kroppen.  Om  Kinas  och  Japans  af- 
kastning af  qvicksilfver  ha  vi  oss  ingenting  med  säkerhet  bekant.  Kinesiskt 
qvicksilfver  förekom  förr  på  den  europeiska  marknaden  inneslutet  i  tjocka 
bamburör,  och  Kina  ansågs  då  mycket  rikt  på  denna  metall,  då  deremot  nu 
visar  sig,  att  det  för  eget  behof  måste  införa  betydligt  från  California. 

Nedan  stående  öfversigt  för  1866  visar  oss  förhållandet  mellan  qvicksilf- 
verafkastningen  i  de  olika  länderna: 

Almaden  32  400  flaskor, 

Idria   7  225       » 

det   öfriga   Europa  (Italien,  Westphalen)     2  500       » 

New-Almaden  (California) 35  150       » 

New-Idria    6  045       » 

Mine  du  Lac 2  980       » 

Guadaloupe 1  654       » 

Mont  du  diable 80       » 

88  034  flaskor. 

Af  denna  mängd  komma  sålunda 

på  Europa  42  125  flaskor, 

»    California 45  909       » 

88  034  flaskor. 
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Flaskorna,  i  hvilka  qvicksilfret  försändes,  äro  af  jern  och  rymma  hvardera 
omkring  80  skålpund.  I  California  förbrukas  ungefär  900  eentner  vid  guldets 
framställning  medelst  amalgamering.  Återstoden  ut  föres  till  största  delen  till 
Kina  och  blott  till  en  mindre  del  till  Mejico,  h vilket  dock  årligen  sjelft  fram- 
bringar ungefär  3  000  eentner,  men  vid  sina  silfververk  förbrukar  16  000.  Den 
österrikiska  metallen  uppköpes  af  ett  enda  handelshus.  Italien  har  i  Toscana 
några  hyttor,  men  de  arbeta  under  mindre  gynsamma  förhållanden,  ty  så  snart 
priset  på  qvicksilfver  står  lågt,  afstannar  arbetet. 

Qvicksilfver  är  en  metall,  som  med  begärlighet  förenar  sig  med  svafvel. 
Den  förnämsta  qvicksilfvermalmen  är  cinober,  som  består  af  8&,2  9  procent 
qvicksilfver  och  13,71  procent  svafvel.  Han  förekommer  på  lager  och  gångar 
hufvudsakligen  i  öfvergångs-  och  flötsformationerna.  Blott  i  smärre  partier 
kan  man  någon  gång  påträffa  cinober  af  så  ren  och  vacker  röd  färg,  att  han 
genast  kan  användas  till  färgämne  (bergcinober).  Den  mesta  cinobern  är  ett 
fabrikat,  som  framställes  genom  sammansmältning  af  svafvel  och  qvicksilfver. 
Vid  Idria  förekommer  en  cinober,  blandad  med  lera,  kol  och  jordbeck.  Han 
kallas  lefvermalm  och  har  en  mörkt  brunröd  färg,  som  stundom  öfvergår  till 
blygrå.  Hans  qvicksilfverhalt  uppgår  till  högst  81  procent.  Vid  Sala  skall  man 
som  en  sällsynthet  ha  anträffat  cinober  äfvensom  gediget  qvicksilfver.  På  och 
bredvid  cinobergångarna,  äfvensom  i  sprickor  och  håligheter  i  omgifvande  skif- 
ferarter, förekommer  äfven  qvicksilfver  gediget  i  större  och  mindre  kulor,  stun- 
dom något  silfverhaltigt.  Inom  cliluvial formationen  har  på  senare  tider  vid  byn 
Siilbeck  nära  Liineburg  påträffats  qvicksilfver.  Det  qvicksilfverförande  skiktet 
utgöres  af  en  starkt  sandblandad  lera  af  2 — 3  fots  mäktighet,  som  betäckes 
af  ett  5 — 6  fots  lager  af  gul  sand  och  sjelf  mot  djupet  öfvergår  till  ren  pla- 
stisk lera  utan  spår  af  qvicksilfver. 

Det  metallurgiska  förfarandet  för  qvicksilfrets  framställning  består  i 
en  vanlig  distillering.  Man  inför  i  distilleringskärlet  en  blandning  af  cinober 
och  kalk  eller  jernfilspån,  hvarvid  efter  upphettning  qvicksilfret  bortgår  i  gas- 
form och  svallet  förenar  sig  med  kalken  eller  jernet.  Vid  framställning  i  större 
skala  upphettar  man  cinobern  i  en  flamugn,  hvarvid  svallet  förenar  sig  med 
luftens  syre  till  svafvelsyrlighet,  hvilken  jemte  qvicksilfverångorna  bortgår  ge- 
nom ett  system  af  rum,  i  hvilka  qvicksilfvergasen  förtätas  och  afsätter  sig 
som  flytande  metall,  medan  deremot  svafvelsyrligheten  bortledes  genom  ett  rör 
från  det  sista  rummet. 

I  Almaden  använder  man  en  cylindrisk  schaktugn  med  slutet  uppsätt- 
ningsmål. Ugnen  är  medelst  ett  med  öppningar  försedt  hvalf  delad  i  en 
öfre  och  en  undre  del.  Utan  några  förberedande  arbeten  med  malmen  på- 
sättes  han  i  stycken  från  en  knytnäfves  storlek  till  det  finaste  stoft  jemte 
flygdam  från  föregående  distilleringar,  som  medelst  blandning  med  lera 
formas  till  tegel.  Äfven  medfölja  i  beskickningen  bitar  af  sönder- 
slagna, med  qvicksilfver  genomträngda  s.  k.  al  u  dl  ar.  Detta  från  arabi- 
skan   härstammande    ord*  betecknar  päronformiga    flaskor  af  lera  med  halsar 
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i  båda  ändarna,  en  längre  och  en  kortare.  Dessa  flaskor,  hvaraf  hvarje  ugn 
beliöfver  flera  hundra,  begagnas  sålunda,  att  man  sticker  den  längre  halsen  af 
en  aludel  i  den  kortare  på  en  annan  och  sedan  hopkittar  dem  med  aska,  som 
blifvit  utrörd  med  vatten.  ,  På  detta  sätt  bildas  slutna  kanaler,  hvarigenom 
de  från  schaktugnen  bortgående  gaserna  taga  vägen.  De  läggas  i  tolf  ra- 
der af  ungefär  70  fots  längd  utefter  två  sluttande  plan,  som  med  hvarandra 
bilda  en  mycket  trubbig  vinkel,  och  äro  på  midten  försedda  med  ett  hål, 
hvarigenom  det  förtätade  qvicksilfret  utrinner  i  de  rännor,  i  hvilka  aludlarna 
ligga,  och  derifrån  till  en  gemensam  kanal,  som  befinner  sig  i  de  båda  lu- 
tande planens  afskärningslinie.  De  oförtätade  distilleringsalstren  bortgå  genom 
en  hög  skorsten.  Beskickningen  i  en  ugn  uppgår  till  inemot  350  centner, 
hvaraf  erhållas  30 — 35  centner  qvicksilfver,  undantagsvis  ännu  mera.  Man 
eldar    ugnen    med    ris.      Distilleringsförloppet  i  en    sådan   ugn   räcker    ungefär 


Tig.  92.     Qvicksilfverkammare  i  Idria. 

tre  dagar;  på  den  fjerde  rensas  han  och  beskickas  på  nytt  igen.  Man  erhåller 
på  detta  sätt  qvicksilfver  förorenadt  af  sot,  efter  hvars  bortskaffande  man 
öser  det  i  de  ofvan  nämda  jernflaskorna. 

I  Idria,  der  man  äfven  förr  nyttjade  aludlar,  begagnar  man  nu  mera 
en  rad  af  kammare,  der  qvicksilfret  förtätas  (se  fig.  92).  A  är  schaktugnen, 
som  genom  tre  med  öppningar  försedda  livalf,  mm,  nn  och  o  o,  är  delad  i  fyra 
rum.  E  ut<?Ör  askrummet.  De  två  närmast  deröfver  liggande  rummen  fyllas 
glest  med  malm,  och  i  det  öfversta  rummet  sätter  man  lerfat,  fylda  med  en 
blandning  af  kalk  och  återstoden  från  en  föregående  distillering.  Efter  en 
långsam  röstning  låter  man  luft  inströmma  i  det  öfversta  rummet,  hvarvid  allt 
qvicksilfret  öfverdistillerar  och  största  delen  af  svaflet  förbrinner  till  svafvel- 
syrlighet.  Det  svafvel,  som  ej  förbrinner,  förenar  sig  med  kalken.  Qvicksilfret 
bortgår  nu  i  de  på  båda  sidorna  om  ugnen  liggande  kamrarna  Kl~°.  I  K1  för- 
tätas största  delen,  längre  bort  allt  mindre  qvicksilfverångor,  men  mycket  surt 
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vatten.  På  golfvet,  som  är  af jern,  samlar  sig  således  det  mer  eller  mindre  orena 
qvicksilfret  och  bortrinner  derifrån  till  en  gemensam  kanal.  På  senaste  tiden  har 
man  börjat  begagna  sig  af  flamugnar  med  oaf bruten  gång,  h vilka  i  synnerhet 
användas,  der  man  har  fattigare  malmer;  dessutom  vinnes  med  dem  en  betyd- 
lig besparing  af  tid  och  bränsle.  I  Rheinpfalz,  t.  ex.  vid  Landsberg,  sker 
qvicksilfvermalmens  sönderdelning  medelst  kalk  i  jernretorter,  som  till  ett  an- 
tal af  30 — 50  inläggas  i  galerugnar.  I  California  förtätar  man  qvicksilfver- 
ångorna  i  lodrätt  stående  koniska  förlag,  som  hållas  afkylda  genom  rinnande 
vatten.  Efter  slutad  distillering  aftappas  qvicksilfret  genom  en  öppning  i  kö- 
nens spets,  hvilken  tillslutes  med  en  kran. 

Det  vanliga  arbetet  för  qvicksilfrets  rening  består  deruti,  att  man  blan- 
dar det  med  bränd  kalk,  hvarefter  det  filtreras  genom  skinn,  lärft  eller  filt. 
Genom  denna  åtgärd  blir  det  dock  ej  fullkomligt  rent,  utan  innehåller  mer 
eller  mindre  af  främmande  metaller,  som  göra  det  »blindt»  eller  matt  och  min- 
dre lättrörligt.  För  en  ännu  fullständigare  rening  och  aflägsnande  af  de  van- 
ligen i  qvicksilfret  ingående  metallerna  bly,  zink,  tenn,  vismut  och  koppar 
underkastar  man  det  efter  tillsats  af  cinober  en  ny  distillering,  hvarvid  största 
delen  af  metallerna  bindes  af  cinoberns  svafvel  och  ingår  i  återstoden.  Vismut 
och  zink  följa  dock  med  qvicksilfret  i  gasform  och  måste  aflägsnas  på  våta 
vägen,  såsom  genom  skakning  med  syror  o.  s.  v.  Kemiskt  rent  qvicksilfver 
kan  man  för  öfrigt  blott  erhålla  genom  distillering  af  en  blandning  af  finrif- 
ven  cinober  med  jernfilspån. 

Användningssätt.  Qvicksilfret  och  preparat  deraf  användas  af  tekni- 
kern, läkaren  m.  fl.  till  många  och  olika  ändamål.  Vi  ha  i  det  föregående  sett 
dess  användning  i  en  mängd  fysikaliska  instrument,  och  längre  fram  skola  vi 
åter  påträffa  det  i  redogörelsen  för  glastillverkningen,  för  guldets  och  silfrets 
tillgodogörande,  för  eldförgyllningen,  daguerrotypin,  tillverkningen  af  cinober 
till  målarfärg  o.  s.  v. 

I  California  har  guldvaskningen  nu  mera  nästan  helt  och  hållet  upphört, 
sedan  alla  de  kända  guldförande  lagren  blifvit  genomvaskade,  en  del  af 
dem  till  och  med  två  gånger.  Nu  mera  brytes  guld  haltig  qvarts,  hvars  guld- 
halt  utdrages  med  qvicksilfver  i  roterande  tunnor. 

Helt  nyligen  har  man  lärt  känna  en  ganska  märkvärdig  företeelse  vid 
denna  amalgameringsprocess.  Qvicksilfret  visar  nämligen  i  förening  med  blott 
Viooo  natrium  eller  kalium  en  i  hög  grad  ökad  förmåga  att  förena  sig  med 
andra  metaller.  Amalgamering  sker  ögonblickligen,  äfven  om  qvicksilfrets  yta 
skulle  vara  oren,  hvilket  eljest  plägar  vara  till  men.  Skilnaden  i  amalgame- 
ringsförmåga  hos  rent  qvicksilfver  och  qvicksilfver  i  förening  med  natrium  är 
mycket  märkbar,  om  man  häller  en  droppe  af  hvartdera  på  ett  stycke  guldblad. 
Droppen  af  rent  qvicksilfver  breder  visserligen  ut  sig,  men  ej  särdeles  myc- 
ket, då  deremot  den  natriumhaltiga  med  en  förvånande  hastighet  inom  några 
få  sekunder    öfverdrager    och  hvitfärgar  ytan  af  ett  guldblad,   som    är  många 
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hundra  gånger  större  än  qvicksilfverdroppen.  Samma  stegrade  frändskap  visa 
äfven  det  natriumhaltiga  qvicksilfrets  molekyler  sins  emellan.  Ännu  har  man 
ej  lyckats  förklara  denna  egendomliga  företeelse. 

Qvicksilfret  gör  oss  många  och  vigtiga  tjenster,  antingen  ensamt  eller  i 
förening  med  andra  metaller.  Fysikern  använder  det  till  termometrar,  baro- 
metrar, manometrar  m.  m.  Den  experimenterande  kemisten  begagnar  sig  ofta 
deraf  för  att  afspärra  luftens  tillträde  vid  s.  k.  pneumatiska  apparater  vid  arbeten 
med  gaser.  Genom  omskakning  med  vatten,  terpentinolja  o.  s.  v.  eller  genom 
sammanrifning  med  socker,  svafvel,  fett  (qvicksilfversalva)  erhåller  det  ett 
så  fint  fördeladt  tillstånd,  att  det  förlorar  sitt  metalliska  utseende  och  liknar 
grått  pulver.  Efter  aflägsnande  af  det  ämne,  hvarmed  det  blifvit  samman- 
rifvet,  flyter  det  dock  åter  tillsammans;  blott  med  svafvel  ingår  det  en 
intim  förening,  svart  svafvelqvicksilfver  eller  apotekarnas  aetiops  miner alis. 

Qvicksilfrets  föreningar  med  andra  metaller  kallas  amalgam,  endast 
undantagsvis  legeringar.  Det  förenar  sig  med  de  flesta  metaller  lätt  och 
hastigt  endast  genom  en  sammanknådning.  Somliga,  såsom  koppar,  jern 
och  nickel,  låta  dock  ej  förena  sig  på  detta  sätt,  utan  fÖrs't  på  omvä- 
gar. Alla  amalgam  sönderfalla  i  hetta,  hvarvid  qvicksilfret  förflygtigas.  De 
äro  mjukare,  i  samma  mån  de  innehålla  mera  qvicksilfver.  Många  amalgam, 
såsom  de  med  guld,  koppar  o.  s.  v.,  bli  med  tiden  hårdare  och  användas 
derför  vid  plombering  af  tänder.  Zink-,  koppar-  och  jernplåtar  låta  lätt 
öfverdraga  sig  med  qvicksilfver,  om  man  fuktar  deras  yta  med  en  sur  vätska 
och  sedan  ingnider  henne  med  qvicksilfver. 

Såsom  de  för  teknikern  vigtigaste  amalgam  nämna  vi  det  med  tenn, 
som  användes  till  spegelbeläggning,  samt  de  med  guld  och  silfver,  dels  for  de 
båda  metallernas  tillgodogörande  ur  sina  malmer,  dels  vid  förgyllning  och  försilf- 
ring.  Som  vi  sett,  spelar  äfven  blyet  vid  silfrets  framställning  samma  rol  som 
qvicksilfret.  Qvicksilfret  och  blyet  ha  dervid  samma  mission  att  utföra,  och 
sedan  de  uppfylt  denna,  draga  de  sig  obemärkt  undan  för  att  låta  guldet  eller 
silfret  framträda  i  all  sin  glans. 

De  kemiska  föreningar,  som  qvicksilfret  ingår,  äro  af  mångfaldigt  slag. 
Med  syret  bildar  metallen  en  svart,  obeständig  oxidul  och  en  högre  syrsättnings- 
grad,  oxiden,  gemenligen  kallad  rödt  precipitat.  Så  väl  oxiden  som  hans 
salter  äro  mycket  giftiga.  Det  vid  förgyllning  använda  qvickvattnet  består 
af  salpetersyrad  qvicksiifveroxid  i  lösning.  Zinkplåtarna  i  galvaniska  batterier 
öfverdragas,  som  bekant,  på  ytan  med  qvicksilfver  för  att  skydda  zinken  från 
att  för  häftigt  angripas  af  syran  och  förstöras.  I  de  konstanta  staplarna  an- 
vändas nu  mera  i  stället  för  syror  saltlösningar,  af  hvilka  svafvelsyrad  qvick- 
siifveroxid anses  vara  den  bästa. 

Liksom  med  svafvel,  förenar  sig  äfven  qvicksilfret  lätt  med  klor,  brom, 
jod  och  cyan.  Qvicksilfverjodiden  har  en  vacker  skarlakansröd  färg  och  an- 
vändes i  färgerierna;  vi  återkomma  längre  fram  till  detta  färgämne.  De  båda 
föreningarna  med  klor,  kloruren  och  kloriden,  den  förra  bekant  inom  farmacin 
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under  namnet  k  al  o  mel  eller  mercurius  du  le  is,  användas  mycket.  Väl  ut- 
tvättad  och  torkad,  bildar  kloruren  ett  vigtigt  läkemedel,  i  synnerhet  mot  en 
del  barnsjukdomar.  Qvicksilfverkloriden  deremot,  som  erhålles  i  stort  genom 
sublimering  af  en  blandning  svafvelsyrad  qvicksilfveroxid  med  koksalt,  är  ett 
bland  de  skarpaste  gifter  och  kan  derför  blott  i  mycket  ringa  mängd  och  med 
yttersta  försigtighet  användas  till  läkemedel.  Deremot  besitter  det  i  hög  grad 
förmågan  att  skydda  växt-  och  djurämnen  för  förruttnelse.  Så  t.  ex.  brukar 
man  flerstädes  indränka  virke  för  skepps-  och  jernvägsbygnader  med  en  lös- 
ning af  qvicksilfverklorid  i  vatten;  äfvenså  drager  man  växter,  ämnade  för 
herbarier,  genom  en  dylik  lösning  i  sprit  o.  s.  v.  Man  får  dock  ej  förgäta, 
att  dessa  saker  sjelfva  härigenom  förvandlas  till  gifter.  Vid  fall  af  förgift- 
ning med  qvicksilfverklorid  är  ägghvita,  förtärd  i  stor  mängd,  det  bästa  mot- 
giftet, emedan  kloriden  med  ägghvita  bildar  en  olöslig  förening.  Qvicksilfver- 
kloriden   användes    äfven   till    utrotande   af    ohyra,   vid    etsning  af  stål,  i  tyg- 


Fig.  *93.     Amalgameringsverket  Halsbriicke  vid  Freiberg. 


tryckerierna  m.  m.  Blandas  en  lösning  af  qvicksilfverklorid  med  ammoniak, 
utfälles  ej  röd  oxid,  utan  en  hvit  kropp,  som  inom  farmacin  fått  namnet 
hvitt  precipitat. 

Upphettar  man  en  blandning  af  salpetersyrad  qvicksilfveroxidul  med  alko- 
hol, utfälles  knallqvicksilfver,  som,  blandadt  med  bränbara  ämnen  i  pulver- 
form, utgör  tändsatsen  i  knallhattar.  I  anseende  till  den  lätthet,  hvarmed 
det  exploderar,  fordras  den  största  varsamhet  vid  dess  användning.  Det 
exploderar  så  väl  genom  stöt  eller  gnidning  som  genom  uppvärmning  eller 
beröring  med  starka  syror  och  sönderdelas  då  i  qvicksilfver,  qväfve,  kolsyra 
och  vattengas.  Vi  ha  redan  omtalat,  huru  försåtligt  qvicksilfret  är  derigenom, 
att  det  i  hvilken  temperatur  som  helst  så  lätt  förflygtigas  och  åstadkommer 
förgiftningar.  Det  är  äfven  skadligt  för  växterna.  Får  man  en  dag  se,  att 
Täxterna  på    blomsterbordet  svartnat    och  hålla    på  att  dö  ut,  gör  man  bäst 
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i  att  efterse,  om  ej  något  qvicksilfver  finnes  i  närheten.     Litet  svafvel  är  all- 
deles tillräckligt  att  tillintetgöra  detta  qvicksilfrets  dödande  inflytande. 

Under  längre  kokning  förvandlas  qvicksilfret  till  oxid,  det  röda  preci- 
pitatet;  men  höjes  temperaturen  tillräckligt,  sönderfaller  detta  åter  i  syre  och 
qvicksilfver.  Denna  dess  ringa  frändskap  till  syret  äfvensom  den  omständig- 
heten, att  det  i  rent  tillstånd  i  luften  bibehåller  sin  vackra  glans  oförändrad, 
äro  ädla  egenskaper  hos  qvicksilfret,  hvarigenom  det  bildar  en  öfvergång  till 
de  egentligen  ädla  metallerna,  hvarmed  vi  nu  gå  att  syseisätta  oss. 


De  ädla  metallerna. 


Silfret. 

Historik.  —  Gamla  fyndländer.  —  Förekomst 

i  naturen.  —  Gediget  silfver  och   silfvermalmer.  — 

Silfreta     utbringande.    —  Amalgamering.  —  Afskil- 

jande    på    våta    vägen.    —   Silfrets  egenskaper   och 

föreningar.   —  Legeringar.    —    Silfvertråd.   —  Plä- 

tering.  —  Guld-  och  silfversmide.  —  Myntväsendet.    —  Historik.    —  Mynttekniken.  —  Bullion.   — 

Skrot    och    korn.    —    Tenarnas  gjutning.    —  Plattornas    utslagning.    —  Justering.  —  Kantning.  — 

Prägling  och  präglingsmaskiner. 


Ädla  metaller  kallade  alkemisterna  guldet  och  silfret,  ej  blott  emedan  de 
i  färg  och  glans  öfverträffa  alla  andra,  utan  äfven  och  förnämligast  derför,  att 
de  minst  af  alla  äro  benägna  att  låta  fråntaga  sig  sin  metallindividualitet 
eller  förena  sig  med  andra  ämnen. 

Det  höga  värde,  som  af  gammalt  tillagts  guldet  och  silfret,  deras  vackra 
utseende,    deras   delbarhet,  '  jemförelsevis    stora  sällsynthet   o.  s.  v.  gjorde,  att 
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man  mycket  tidigt  begagnade  dem  som  bytesmedel.  I  början  vägde  man  dem 
vid  alla  liqvider,  liksom  ännu  i  dag  är  brukligt  i  Afrika  och  California,  derpå 
formade  man  dem  för  beqvämlighets  skull  till  stänger  eller  plattor  af  bestämd 
vigt,  hvars  belopp  en  gång  för  alla  stämplades  derpå,  och  sålunda  uppstod  hos 
alla  folk,  som  hunnit  en  viss  kulturgrad,  på  helt  naturligt  sätt  penningen,  ne r- 
vus  rerum,  tingens  drifFjäder  och  målet  för  de  flesta  menniskors  sträfvanden. 

Alldeles  utomordentliga  och  nästan  otroliga  voro,  enligt  bibelns  och  andra 
berättelser,  de  massor  af  ädla  metaller,  som  i  forntiden  funnos  hopade.  Abra- 
ham var  en  på  boskap,  guld  och  silfver  mäkta  rik  man,  men  hans  rikedomar 
voro  dock  ett  intet  i  jemförelse  med  hans  ättlingar  Davids  och  Salomos.  Under 
den  senares  regering,  berättar  första  konungaboken,  fans  i  Jerusalem  lika 
mycket  silfver  som  gråsten;  det  aktades  för  ingenting. 

Den  äldsta  fyndorten  för  de  ädla  metallerna  var  väl  Indien.  De  gamla 
egyptiska  konungarna  höllo  sig  till  sina  grannländer  Nubiens  och  Etiopiens 
rikedomar.  Grekerna  fiugo  från  sitt  eget  land  guld  och  silfver,  men  de  rikaste 
källorna  för  kostbar  metall  erbjöd  i  forntiden  den  Pyreneiska  halfön.  I  syn- 
nerhet af  silfver  utförde  fenicer,  kartager  och  romare  i  långa  tider  oerhörda 
massor  från  detta  land.  Spaniens  silfverskatter  måste  gifva  Hannibal  medlen 
till  Roms  bekämpande,  och  man  tror  sig  ännu  känna  läget  af  de  grufvor, 
hvarutur  han  hemtade  sitt  silfver  (som  det  påstås  ända  till  350  skålpund  om 
dagen),  samt  de  stoilar,  hvarigenom  han  dag  och  natt  lät  utskaffa  vattnet. 
De  äro  dock  igenrasade,  och  man  vet  ej,  om  de  öfvergåfvos  af  brist  på  malm 
eller  i  följd  af  vattnets  inströmmande.  Afven  araberna  skola  i  Spanien  er- 
hållit mycket  silfver  genom  grufbrytning.  Men  glansperioden,  då,  enligt  Dio- 
doros'  berättelse,  vid  stora  skogseldar  på  Pyrenéerna  det  smälta  silfret  skall 
i  strömmar  flutit  ned  från  bergen,  är  länge  sedan  förbi,  och  med  undantag  af 
några  anspråkslösa  silfvergrufvor  håller  man  sig  nu  mest  till  blyets  silfverhalt, 
som  man  förr  ej  vårdade  sig  om  eller  ej  förstod  att  uttaga.  Detta  har  i 
synnerhet  blifvit  möjligt  genom  användning  af  den  pattinsonska  anriknings- 
metoden, som  derför  äfven  i  Spanien  funnit  ett  gynsamt  mottagande. 

De  förnämsta  källorna  för  medeltidens  metallrikedom  voro  österrikiska 
och  ungarska  grufvor,  hvaribland  de  berömda  verken  vid  Schemnitz  och  Krem- 
nitz  redan  skola  drifvits  af  romarna;  med  större  säkerhet  förlägges  dock  deras 
upptagande  till  8:e  århundradet.  Ungefär  sedan  det  10:e  —  ty  några  fullt  till- 
förlitliga uppgifter  härom  eger  man  ej  —  begynte  de  berömda  silfvergrufvorna 
vid  Joachimsthal  i  Böhmen,  grufvorna  på  Harz  och  de  i  sachsiska  Erzgebirge 
med  sin  i  början  fabelaktigt  rika  afkastning  bearbetas  och  äro  ännu  ganska 
gifvande.  Hela  verldens  årliga  silfvertillverkning  skall  uppgå  till  omkring 
24  000  centner  med  ett  värde  af  mer  än  160  millioner  rdr. 

Under  de  första  femtio  åren  efter  upptäckten  af  den  nya  verlden  funno 
spaniorerna  der  endast  guld  eller  åtminstone  mycket  litet  silfver;  först  sedan 
Peru  blifvit  eröfradt,  öppnades  det  rikaste  fältet  med  otaliga  guld-  och  silfver- 
grufvor. Ingen  af  dessa  erhöll  dock  en  sådan  ryktbarhet  som  Potosis  rika 
grufva,    upptäckt  1545.     Det   gedigna  silfret  utgör  dock  öfver  allt  den  minsta 
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delen  i  silfvergrufvorna;  det  är,  så  att  säga,  endast  deras  utsmyckning,  medan 
hufvudmassan  är  bly,  svafvel  och  andra  ämnen.  För  att  uttaga  silfret  for- 
drades insigter,  som  spaniorerna  helt  och  hållet  saknade.  Man  öfverlemnade 
derför  den  saken  åt  indianerna,  som  beskickade  silfret  med  blyglans  och  kol  i 
lerkärl  och  utsmälte  det  i  elden.  En  fördelaktigare  metod  var  dock  mycket 
af  nöden,  och  sålunda  föll  man  1560  på  den  tanken  att  utdraga  silfret  medelst 
qvicksilfver,  en  metod,  som  öfver  allt  hastigt  vann  insteg.  Nu  mera  be- 
rodde alla  de  mejikanska  och  peruanska  bergverkens  silfverafkastning  hufvud- 
sakligen  på,  huru  mycket  qvicksilfver  de  kunde  erhålla.  Redan  det  förhållan- 
det, att  man  så  tidigt  tillgrep  ett  så  omständligt  förfaringssätt,  måste  något 
nedstämma  föreställningarna  om  Amerikas  silfverrikedom.'  Den  spansk-ameri- 
kanska  uppfinningen  af  amalgameringen  banade  sig  äfven  med  tiden  väg  till 
Europa,  och  1780  gjordes  först  i  Schemnitz  lyckliga  försök  dermed,  som  snart 
följdes  af  dylika  i  Freiberg,  der  man  förbättrade  metoden  och  hvarifrån  han 
sedermera  under  namn  af  den  europeiska  amalgameringen  spred  sig  vidare. 
Freiberg  och  de  mansfeldska  bergverken  voro  öfver  hufvud  de  orter,  der  amal- 
gameringen drefs  till  sin  högsta  fullkomlighet,  tills  slutligen  1845  de  mansfeld- 
ska bergstjenstemännen  Augustin  och  Ziervogel  uppfunno  två  nya  metoder 
för  metallens  uttagande  på  den  våta  vägen,  som  voro  enklare  och  mindre  kost- 
samma samt,  om  ej  helt  och  hållet  utträngt,  åtminstone  betydligt  inskränkt 
så  väl  amalgameringen  som  silfrets  uttagande  medelst  bly. 

Sedan  1809,  då  i  Amerika  de  politiska  rörelser  utbröto,  som  beröfvade 
Spanien  dess  amerikanska  besittningar,  sjönk  afkastningen  af  de  amerikanska 
silfvergrufvorna  betydligt  och  har  först  på  den  senare  tiden  genom  den  nord- 
amerikanska och  europeiska  företagsamhetsandans  inflytande  åter  ansenligt 
stigit.  Stora,  mycket  lofvande  områden,  såsom  hela  norra  Mejico,  vänta  ännu 
på  grufbrytaren;  äfven  guldlandet  California  har  afslöjat  ett  silfveransigte. 
På  östra  sidan  af  Sierra  nevada,  som  på  sin  vestra  sluttning  ger  guld  i  myc- 
kenhet, har  man  på  en  sträcka  af  16  mil  och  derutöfver  upptäckt  rika  streck 
af  silfvermalm,  som  man  med  stor  vinst  börjat  bearbeta.  Af  allt  detta  kan 
man  med  visshet  antaga,  att  Amerika  äfven  i  framtiden  skall  intaga  det  första 
rummet  bland  de  silfverframbringande  länderna. 

Silfrets  förekomst  i  naturen  är  temligen  mångfaldig.  Gediget  finnes 
det  i  fina  ådror,  grenar,  trådar  och  smärre  bitar,  mera  sällan  i  större  klim- 
par  och  plattor.  Understundom  innehåller  det  gedigna  silfret  någon  procent 
antimon,  koppar  eller  arsenik;  i  det  egentliga  antimon silfret,  hufvudmalmen 
i  grufvan  vid  Andreasberg  på  Harz,  utgör  antimon  23  procent.  Dessutom 
amalgamerar  sig  silfret  stundom  med  qvicksilfver  (Chile,  Moschellandsberg  i 
Baiern),  eller  legerar  det  sig  med  guld  till  en  hvitgul  förening.  I  California 
ingripa  i  vissa  trakter  guld-  och  silfverregionerna  uti  hvarandra,  och  der  har 
bildat  sig  ett  silfverhaltigt  guld,  som  betalas  med  5  rdr  örtet. 

De  vigtigaste  silfvermalmerna  äro:  silfverglans,  som  består  af  86  ^  pro- 
cent silfver  och  13  A  procent  svafvel  och  mer  eller  mindre  förekommer  i  nästan 
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alla  silfvergrufvor.  I  särdeles  stora  och  rena  stycken  anträffas  han  i  syn- 
nerhet i  Freiberg,  Johanngeorgenstadt  och  Joachim  sthal  i  samma  former  som 
det  gedigna  silfret,  metalliskt  glänsande  och  fullkomligt  smidig  och  böjlig, 
så  att  han  låter  prägla  sig  som  gedigen  metall.  Lika  vigtiga,  som  silfver- 
glansen  är  för  Böhmen,  Ungarn,  Sachsen  m.  fl.,  äro  den  af  silfver,  antimon  och 
svafvel  bestående  m  elanglan  sen  (sprödglaserz)  eller  schwarzgiiltigerz  samt 
rothgiiltigerz  i  sina  båda  afarter,  den  mörka  och  den  ljusa,  den  förra  be- 
stående af  silfver,  antimon  och  svafvel,  den  senare  af  silfver,  arsenik  och  svaf- 
vel.  Weissgiiltigerz  (weissgiilden)  innehåller  svafvelsilfver,  koppar,  jern  och 
zink  i  förening.  Härtill  komma  vidare  sådana  svafvelhaltiga  malmer,  i  hvilka 
kopparn  är  förherskande  och  som  jemte  andra  metaller  (bly,  antimon,  arse- 
nik) innehålla  vissa  delar  silfver,  den  silfverhaltiga  kopparglansen  med  stundom 
mer  än  hälften  silfver  och  i  synnerhet  bly  glans  er  na,  som  visserligen  i  de 
flesta  fall  hålla  mycket  litet  silfver,  men  på  visst  sätt  godtgöra  denna  sin  ringa 
halt  genom  den  mängd,  hvari  de  förekomma,  och  derigenom  utgöra  en  bety- 
dande faktor  i  den  europeiska  silfverbrytningen.  Horn  silfver  (klorsilfver)  är 
i  Europa  en  sällsynthet,  men  spelar  deremot  i  Sibiriens,  Chiles,  Perus  och 
Mejicos  Silfvertillverkning  en  stor  rol. 

Sveriges  förnämsta  silfververk  är  Sala.  Enligt  gamla  berättelser  skall 
bergsbruk  der  hafva  idkats  redan  i  7:e  århundradet.  Från  1400  till  1550 
utgjorde  silfvertillverkningen  i  medeltal  8  000 — 9  000  skålpund  om  året.  Hon 
har  sedan  sällan  öfverstigit,  men  vanligen  understigit  den  nu  varande  årliga 
tillverkningen  af  omkring  2  000  skålpund.  Malmen  utgöres,  liksom  vid  alla 
andra  svenska  silfververk,  af  silfverhaltig  blyglans  (hvarmed  såsom  minera- 
logisk sällsynthet  stundom  följer  litet  gediget  silfver),  hvilken  vid  Sala  sitter  i 
kalk.  Den  rikare  malmen,  som  benämnes  stuffmalm,  nedsmältes  jemte  den 
fattigare,  som  först  anrikas  medelst  bokning  och  vaskning,  i  schaktugnar, 
hvarvid  erhålles  verkbly,  som  plägar  innehålla  omkring  1  procent  silfver;  silf- 
ret afskiljes  sedan  från  blyet  genom,  drifning  på  vanligt  sätt.  Salasilfret 
innehåller  så  litet  guld,  att  dess  uttagande  ej  lönat  sig.  En  del  af  malmerna 
håller  litet  antimon. 

Under  14:e  och  15:e  århundradena  tillverkades  äfven  silfver  vid  Östra 
och  Vestra  Silfberget  samt  Löfåsen  i  Dalarna,  äfvensom  på  1660-talet  vid 
Hellefors  och  Nasafjäll  o.  s.  v. 

Under  senare  tider  har  silfverti  11  verkning  egt  rum  vid  Guldsmedshyttan 
(der  äfven  Pattinsons  metod  för  siifrets  afskiljande  från  blyet  begagnats), 
Kafveltorp  m.  fl.  ställen,  äfvensom  från  slutet  af  förra  århundradet  vid  Falun, 
ehuru  sällan  till  högre  årligt  belopp  än  omkring  200  skålpund.  Hela  silfver- 
tillverkningen i  Sverige  uppgår  för  närvarande  till  omkring  2300  skålpund. 

I  Kongsbergs  silfvergrufvor  i  Norge  förekommer  silfret  hufvudsakligen 
gediget,  men  till  en  liten  del  äfven  som  svafvelsilfver.  'Kongsberg  började 
bearbetas  1624  och  har  haft  många  både  goda  och  dåliga  perioder.  Så 
stora  massor  af  gediget  silfver  ha  stundom  funnits  hopade  i  grufvorna,  att 
man  för  ett  enda  skott  erhållit  tusentals  skålpund.  Det  gedigna  silfret  i  Kongs- 
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berg,  hvaraf  stuffer  finnas  i  de  flesta  mineralsamlingar,  innehåller  blott  spår 
af  guld,  men  något  qvicksilfver  (till  omkring  2  procent),  hvilket  först  vid  hög 
smältningstemperatur  kan  bortdrifvas.  Medelst  bok-  och  vaskverk  befrias 
silfret  i  det  närmaste  från  åtföljande  bergart  m.  m.  samt  nedsmältes  sedan 
i  en  flamugn  med  rörlig  härd,  efter  tillsättning  af  litet  jern,  bly  och  kalk, 
hvarefter  det  finbrännes.  De  fattiga  malmerna  med  en  silfverhalt  af  om- 
kring 9  procent  smältas  med  jernrika  slagger  och  svafvelkis,  hvarvid  erhålles 
skärsten,  som  upptager  silfret.  Skärstenen  rostas  och  omsmältes  till  koncentra- 
tionssten med  en  silfverhalt  af  2  till  3  procent.  Silfret  utdrages  derur  genom 
skärstenens  indränkning  i  bly,  som  upptager  silfret.  Under  den  senaste  tiden 
har  Kongsbergs  silfververk,  som  eges  af  norska  staten,  årligen  lemnat  om- 
kring 8  500  skålpund  silfver. 

Silfrets  utbringande.     Hvad   nu  silfrets   uttagande  ur  dess  malmer  be- 
träffar,   sker   det  på  flera  sätt,  som  i  allmänhet  kunna  indelas  i  de  våta  och 


Fig.  95.     Amalgamuringsplats  vid  Salgado  i  Mejico. 

torra.  Till  de  förra  höra  amalgameringen  med  qvicksilfver,  upplösningen 
och  fällningen  efter  Augustins,  Ziervogels  och  andra  metoder.  Den  torra 
behandlingen  afser  frambringandet  af  ett  silfverhaltigt  bly  och  silfrets  utta- 
gande ur  detta  bly  genom  afdrifning,  pattinsonering  eller  medelst  zink,  såsom 
redan  i  afdelningen  om  blyet  blifvit  nämdt. 

Medan  man  nämligen  der  sökte  ur  blyglansen  uttaga  hans  obetydliga 
naturliga  silfverhalt,  ger  man  med  flit  de  egentliga  silfvermalmerna  en  tillsats 
af  bly,  för  att  detta  skall  upptaga  silfverhalten,  hvilken  det  derefter  tvingas 
att  åter  lemna  ifrån  sig.  Bly  och  qvicksilfver  spela  således  vid  silfverutdrag- 
ningen  samma  rol;  de  äro  båda  skedningsmedel,  med  den  skilnaden  likväl,  att 
medan  det  förra  dertiil  behöfver  hetta,  verkar  det  senare  på  den  kalla  vägen. 

IT  t  dragningen  medelst  qvicksilfver,  amalgameringen,  låter  af  ke- 
miska och  ekonomiska  orsaker  endast  an  vänd  a  sig  på  de  egentliga  silfvermal- 
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merna,  ej  på  andra  metallers  silfverhaltiga  malmer.  Den  äldre  metoden  til- 
lämpas ännu  i  Amerika  på  nästan  alldeles  samma  sätt  som  for  trehundra  år 
sedan.  Han  är  sannolikt  också  för  der  varande  förhållanden  den  mest  pas- 
sande, ty  malmerna  äro  i  allmänhet  ej  rikare  än  hos  oss,  blyet  mycket 
dyrt  och  bränslet  ytterst^  sällsynt.  Den  från  grufvan  kommande  malmen  under- 
kastas en  sofring  för  hand,  hvarvid  de  rikare,  mer  än  1  procent  silfver  hål- 
lande styckena  af  skilj  as  och  afläggas  för  smältningen;  återstoden  amalgameras, 
sedan  hon  förut  blifvit  på  det  finaste  pul veriserad.  Detta  sker  först  i  torr- 
bokningsverket  och  sedan  i  mulåsneqvarnar,  der  den  sönderbokade  malmen  med 
tillsats  af  litet  vatten  formales  under  granitstenar.  Det  på  detta  sätt  erhållna 
slammet  torkas  i  solen  för  att  få  någon  fasthet  och  föres  derefter  på  amal- 
gameringsplatsen  (patio),  en  stenlagd  och  kringstängd  gård,  der  massan  upp- 
lägges i  stora  högar.  Här  tillsättes  hon  med  hafssalt,  hvarefter  hela  bland- 
ningen flitigt  omsköttas  och  trampas,  för  hvilket  ändamål  mulåsnor  drifvas 
fram  och  tillbaka  deröfver  (fig.  95).  Efter  några  dagar  tillsättes  under  för- 
nyad grundlig  bearbetning  magistralet,  en  massa,  som  består  af  väl  rostad 
kopparkis  (eller  i  dess  ställe  kopparvitriol)  samt  rostad  svafvelkis  (svafveljern). 

Under  solhettans  inverkan  börja  nu  i  den  fuktiga  massan  vissa  kemiska  för- 
vandlingar. Silfret  befinner  sig  nämligen  i  malmen  dels  i  gedigna  småpartik- 
lar,  dels  som  klorsilfver,  dels  som  enkelt  eller  flerdubbelt  svafvelsilfver.  Anda- 
målet är  i  första  hand  att,  så  vidt  möjligt,  förvandla  allt  silfver  i  klorsilfver. 
Detta  sker  genom  vexelverkan  mellan  magistralets  svafvelsyrade  salter  och 
koksaltet,  i  det  svafvelsyradt  natron  samt  koppar-  och  jernklorid  bildas,  hvilka 
senare,  under  inflytelse  af  koksaltets  Öfverskott,  förvandla  svafvelsilfret  till 
klorsilfver,  på  samma  gång  svafveljern  och  svafvelkoppar  uppstå.  Så  snart 
dessa  reaktioner  kommit  i  gång,  tillsättes  en  del  af  qvicksilfret  och  införlifvas 
genom  grundlig  bearbetning  med  massan.  Qvicksilfret  sönderdelar  nu  klor- 
silfret  genom  klorens  utdragande,  och  sålunda  uppstå  qvicksilfverklorur  och 
metalliskt  rent  silfver,  som  upplöser  sig  i  metalliskt  qvicksilfver.  Högarnas 
bearbetning  fortgår  i  flera  dagar,  hvarefter  åter  gifves  en  beskickning  af  qvick- 
silfver och  mot  slutet  merendels  ännu  en  tredje.  Hela  arbetet  varar  vfd  de 
bästa  amalgameringsverken  om  sommarn  12  —  15,  om  vintern  20 — 25  dagar. 
Under  hela  tiden  understödjes  amalgameringen  genom  flitig  bearbetning;  allt 
emellanåt  tagas  prof,  medan  begångna  fel  rättas  genom  tillsats  af  mera  magi- 
stral eller,  när  massan  innehåller  for  mycket  deraf,  genom  tillsats  af  kalk» 
Det  förbrukade  qvicksilfret  utgör  i  värde  ungefär  åtta  gånger  så  mycket  som 
malmens  silfverhalt,  och  deraf  återfås  ungefär  tre  fjerdedelar.  Resten  går  för- 
lorad och  blir  i  form  af  qvicksilfverklorur  vid  den  följande  vaskningen  bort- 
spolad. För  att  erhålla  ett  skålpund  silfver  måste  man  sålunda  uppoifra  två 
skålpund  qvicksilfver. 

Har  nu  massan  omsider  .blifvit  fullständigt  amalgamerad,  stjelpes  hon  i 
kar,  fylda  med  vatten,  der  hon  af  vertikala,  med  träarmar  försedda  hjulaxlar 
bringas  i  en  häftig  rörelse.  Hon  befrias  dervid  från  alla  orenligheter,  som 
bortföras    med  vattnet,  medan  det  flytande  amalgamet  samlar  sig  på  bottnen. 
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Det  senare  pressas  i  filtsäckar,  hvarvid  det  flytande,  ännu  något  silfverhaltiga 
qvicksilfret  pressas  ut  för  att  å  nyo  användas  till  amalgamering,  medan  det 
qvarblifvande,  stelnade  amalgamet  underkastas  en  distilleringsprocess,  hvari- 
genom  qvicksilfret  utdrifves  och  silfret  blir  fritt. 

Det  europeiska  eller  freibergs  k  a  förfaringssättet  är  mera  rationelt, 
så  att  man  på  hvarje  skälpund  silfver.  förlorar,  ej  2  skålpund,  utan  endast 
2  72  ort  qvicksilfver,  Detta  fördelaktiga  resultat  åstadkommes  genom  använ- 
dande af  metalliskt  jern,  h varigenom  silfrets  klorförbindning  motverkas. 

Till  denna  amalgamering  egna  sig  bäst   malmer,    som  hålla  2V2 — 3  pro- 
cent   silfver;     vid    metodens    användning    på    silfverrikare    malmer    skulle    för 


Fig.  96.     Amalgameringsapparaten  i  Freiberg. 

mycket  stanna  qvar  i  affallen,  medan  fattigare  ej  skulle  betala  kostnaden. 
Malmernas  beståndsdelar  äro  hufvudsakligen  svafvelmetaller  samt  bergarter. 
Vanligen  ger  man  den  genom  sofring  för  hand  sorterade  malmen  en  yt- 
terligare tillsats  af  silfverhaltig  svafvelkis  (svafveljern),  för  att  massan  skall 
innehålla  den  nödiga  mängden  svafvel.  Man  pulveriserar  alltsammans  på 
torrbokningsverken,  tillsätter  derefter  koksalt  till  ungefär  en  tiondedel  af  vig- 
ten  och  rostar  massan  under  flitig  ömvändning  i  flamugnar.  Genom  kemiska 
omsättningar  förvandlas  dervid  ej  blott  allt  silfver  till  klorsilfver,  utan  de  andra 
metallerna  ha  äfven  blifvit  klorider,  som  af  hettan  till  en  del  förflygtigas.  Den 
rostade    massan    föres,  sedan  hon   svalnat,  på  anrikningsverket,  hvarefter  det 
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gröfre  krossas  och,  blandadt  med  koksalt,  å  nyo  rostas,  medan  det  finare,  all- 
deles som  spanmål,  males  mellan  granitstenar  och  derefter  är  färdigt  till  amal- 
gam erin  g. 

Till  denna  process  begagnar  man  en  mängd  med  jernband  försedda  tun- 
nor, som  hvila  horisontalt  i  tapplager  och  af  maskinkraft  sättas  i  rörelse  (fig. 
96).  Hvarje  tunna  fylles  med  14  centner  malmmjöl,  5  centner  vatten  och  1 
centner  smidt  jern,  sönderstyckadt  i  små  bitar.  Tunnorna  sättas  derpå  i  rö- 
relse och  få  på  detta  sätt  i  två  till  tre  timmar  långsamt  löpa  omkring.  Här 
uppstå  nu  genom  jernets  och  de  i  vattnet  lösta  salternas  ömsesidiga  in- 
verkningar för  ändamålet  lampliga  kemiska  förändringar.  Nu  tillsättes  qvick- 
silfret  (6  centner),   och   tunnorna  hållas   ännu  16—20  timmar  i  roterande  rö- 


Fig.  97,     Silfrets  finbränning. 

relse.  Den  uppvärmning  af  massan,  som  härvid  eger  rum,  befordrar  sönderdel- 
ningen,  hvarigenom  icke  blott  klorsilfret,  utan  äfven  de  främmande  metallernas 
klorider  bringas  i  metalliskt  tillstånd  och  ingå  i  amalgamet,  hvilket  sålunda 
utom  silfret  kan  innehålla  koppar,  antimon,  bly,  guld  o.  s.  v.  När  processen 
hunnit  denna  punkt,  fyller  man  tunnorna  helt  och  hållet  med  vatten  och  låter 
dem  rotera  ytterligare  1  V2  till  2  timmar,  mot  slutet  med  minskad  hastighet. 
Amalgamet  har  nu  förenat  sig  och  utgör  det  understa  lagret  i  tunnorna.  Man 
låter  det  afrinna  och  bringar  det  öfriga  innehållet  i  stora  kar  för  att  utvaska 
den  återstod,  som  ännu  kan  finnas  qvar.  Det  af  sig  sjelft  afrunna  amalgamet 
ledes    medelst    små    rännor  i  buldanspåsar.     En    del    af   qvicksilfret  utsipprar 
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redan  ur  påsarna  af  sin  egen  tyngd,  ännu  mera  afskiljes  sedermera  genom 
stark  pressning  af  påsarna,  och  sålunda  får  man  till  slut  qvar  ett  stelnadt  amal- 
gam, som  består  af  82 — 83  delar  qvicksilfver,  10 — 12  delar  silfver  samt  5 — 8  delar 
främmande  metaller,  hufvudsakligen  koppar,  jemte  litet  bly,  zink  och  antimon. 
För  att  få  bort  qvicksilfret  erfordras  ingenting  annat  än  hetta;  amalgamet 
bringas  i  jernskålar  under  en  klocka  af  gjutjern,  som  utifrån  upphettas  med 
koleld,  eller,  ännu  bättre,  man  inskjuter  skålarna  i  jernretorter.  Det  af  hettan 
förflygtigade  qvicksilfret  blir  i  ett  kondenseringsrum  åter  flytande  och  uppfån- 
gas under  vatten,  medan  i  skälen  stannar  qvar  en  kaka  orent  silfver  (tallrik- 
silfver),  hvilket,  liksom  hvarje  på  annat  sätt  vunnet  silfver,  ännu  har  att 
genomgå  en  reningsprocess  (raffinering). 

Pä  andra  kemiska  erfarenhetssatser  bero  de  flerstädes  försökta  eller  före- 
slagna metoderna  för  silfrets  utbringande  på  den  våta  vägen.  Af  dessa  me- 
toder skola  vi  här  i  korthet  beskrifva  Augustins  och  Ziervogels,  som  i 
synnerhet  begagnas  vid  utdragande  af  silfverhaltiga  kopparmalmer,  hvarvid 
man  förr  äfvenledes  begagnade  sig  af  amalgameringen.  Den  först  nämdes  metod 
grundar  sig  på  klorsilfrets  egenskap  att  upplösa  sig  i  koksaltslösning.  Rost- 
ningsmassan  erhåller  derför  en  tillsats  af  koksalt,  som  förvandlar  silfret  i  klor- 
silfver.  För  klorsilfrets  utdragande  behöfs  sedermera  ingenting  annat  än  rost- 
ningsmj ölets  behandling  med  koncentrerad  saltlösning.  Den  på  detta  sätt  er- 
hållna silfverluten  fyller  man  nu  på  fat,  innehållande  metallisk  koppar.  Silfret 
utfälles  här  af  kopparn  och  afsätter  sig  som  slam  på  bottnen,  medan  den  nu 
kopparhaltiga  vätskan   på  samma   sätt  tillgodogöres  genom  utfällning  på  jern. 

Enligt  den  ziervogelska  metoden  utdrages  den  vid  röstningen  erhållna 
kopparvitriolen  med  hett  vatten  och  utfälles  silfret  med  metallisk  koppar,  hvar- 
vid kopparvitriol  fås  som  biprodukt.  Andra  förslag  röra  sig  mest  omkring 
användningen  af  andra  lösningsmedel  i  stället  för  koksaltslösningen,  särskildt 
det  i  fotografin  allmänt  använda  undersvafvelsyrliga  natronet. 

Silfrets  utdragande  genom  smältning  vexlar  mycket  efter  de  särskilda 
malmernas  art,  men  alltid  begagnas  till  hjelpmedel  bly. 

Silfverhaltiga  kopparmalmer  bearbetas  antingen  på  det  vanliga  sättet  för 
kopparns  utbringande  till  råkoppar,  hvarifrån  silfret  sedan  afskiljes  genom 
segring  med  bly,  eller  fås  det  silfverhaltiga  blyet  genom  kopparmalmernas 
smältning  med  rostad  blyglans,  eller  smältas  kopparmalmerna  endast  till  råmetall, 
som  innesluter  silfret  och  sedermera  genom  smältning  med  rostad  blyglans  eller 
glete  förvandlas  till  bly.  Ur  den  smälta  massan  får  man  derefter  genom 
segring  det  silfverforande  blyet.  Mest  invecklade  blifva  arbetena,  när  silfver- 
haltiga koppar-  och  blymalmer  förekomma  tillsammans.  Upprepade  smält- 
ningar blifva  då  af  nöden,  som  dock  alltid  ha  till  syfte  framställandet  af  å 
ena  sidan  ett  silfverhaltigt  verkbly  och  å  den  andra  af  silfverhaltig  råkoppar. 
Malmer,  som  ej  innehålla  någon  koppar,  behandlas  på  samma  sätt,  endast 
med  den  skilnaden,  att  råmalmen,  såsom  saknande  allt  värde,  ej  vidare  kom- 
mer i  betraktande.     Det    silfverhaltiga    verkblyet,    slutresultatet   af  alla   dessa 
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metoder,  drifves  slutligen,    en    process,   som   redan  vid  behandlingen  af  blyet 
blifvit  omnämd. 

Hvarken  det  med  bly  smälta  eller  det  ur  lösningar  nedsmälta  eller  det 
genom  amalgamering  erhållna  silfret  är  tillräckligt  rent  för  att  kunna  gälla 
som  finsilfver;  det  innehåller  ännu  några  procent  främmande  metaller,  hvilkas 
bortskaffande  utgör  det  sista  arbetet,  finbränningen.  Denna  består  af  en 
omsmältning  under  luftens  tillträde  och  är  i  fråga  om  det  genom  drifning  er- 
hållna silfret,  hvari  det  hufvudsakliga  främmande  ämnet  är  en  återstod  af  bly, 
egentligen  blott  en  ytterligare  fortsatt  drifning.  Härtill  användes  ett  slags 
panna,  testen,  formad  af  en  absorberande  massa  (ben-  eller  utlakad  träaska, 
mergel  o.  s.  v.),  som  instampas  i  ett  underlag  af  jern,  hvilken  panna  antingen 
under  en  stor  muffel  utsattes  för  det  fria  luftdraget  eller,  ännu  bättre,  i  flamugnen 
för  blästerns  inverkan.  Genom  luftens  oxiderande  verkan  förvandlas  nu  det 
smältande  silfrets  blyhalt  helt  och  hållet  till  flytande  glete,  som  dock  ej  afrin- 
ner  från  silfrets  yta,  utan  suger  in  sig  i  testens  porösa  massa.  Innehåller  silfret 
utom  koppar,  antimon  m.  m.  föga  eller  intet  bly,  tillsätter  man  litet  sådant, 
emedan  de  Öfriga<  metallernas  oxider  slagga  sig  med  blygletet.  På  detta  sätt 
renas  silfret,  ända  tills  det  endast  innehåller  vid  pass  %  procent  oädei  me- 
tall, och  får  nu  namnet  bränn-  eller  finsilfver.  Endast  en  ytterst  liten  guld- 
halt,  som  i  alla  skiften  troget  hållit  fast  vid  silfret,  måste,  om  det  lönar  mö- 
dan, på  annan  väg  utdragas. 

Silfrets  egenskaper  och  föreningar.  Sålunda  ha  vi  då  sett  den  vackra 
hvitglänsånde  metallen  framställas  i  gediget  tillstånd,  men  endast  för  att  strax 
derefter,  i  och  for  sin  bearbetning  till  mynt  och  husgerådssaker,  åter  förenas 
med  en  oädel  metall,  kopparn,  hvaraf  hans  vackra  färg  visserligen  något  lider. 
Det  rena  silfret  är  nämligen  för  de  flesta  ändamål  allt  för  mjukt  och  i  följd 
deraf  allt  för  mycket  utsatt  för  nötning.  Man  stärker  och  härdar  det  derför 
i  flera  gradationer  med  koppar  och  betecknar  legeringarnas  finhalt  genom  an- 
talet af  de  lod  silfver  de  innehålla  pä  marken  (16  lod),  så  att  t.  ex.  ett 
silfver,  som  består  af  13  delar  silfver  och  3  delar  koppar,  säges  vara  13-lödigt. 
Nyligen  har  beteckningen  efter  tusendedelar  vunnit  mera  insteg;  12-lödigt  silfver 
t.  ex.  betecknas  0,7  5 o,  d.  v.  s.  cleladt  i  1  000  delar  innehåller  det  750  delar 
finsilfver  och  250  delar  koppar. 

Fint  silfver  bibehåller  i  luften  fullkomligt  färg  och  glans,  men  med  tillsatt 
koppar  naturligtvis  endast  så  mycket,  som  med  kopparhaltens  grad  låter  förena 
sig.  Kommer  ett  silfvermynt  i  elden,  blir  det  fullkomligt  svart;  härtill  är  dock 
kopparn  ensam  skulden;  myntstycket  har  öfverdragit  sig  med  en  svart  hinna, 
som  dock  genom  neddoppning  i  en  syra  lätt  kan  bortskaffas.  Silfrets  yta  blir 
derigenom  finare.  På  samma  sätt  bereda  oss  silfverarbetare  och  myntverk- 
städer åtminstone  för  en  liten  tid  anblicken  af  det  fina  silfret;  de  koka  den 
med  undantag  af  poleringen  färdiga  pjesen  i  utspädd  svafvelsyra,  som  endast 
upplöser  kopparn  och  på  ytan  lemnar  qvar  ett  mycket  tunt  skikt  af  finsilfver 
(hvitkokning). 


270  SILFRET. 

Silfrets  svaga  sida  är  dess  böjelse  för  svaflet,  en  benägenhet,  som  redan 
uttalar  sig  deri,  att  den  vanligaste  silfvermalmen  är  en  förening  af  silfver  med 
svafvel.  I  svafvelångor  färgas  silfret,  i  följd  af  en  svafvelsilfverbildning  på  ytan, 
gult,  brunt  o.  s.  v.;  i  svafvellösningar  (svafvellefver)  är  denna  bildning  ännu  kraf- 
tigare och  mörkare.  Man  begagnar  sig  stundom  af  detta  förhållande  vid  till- 
verkningen af  nipper,  hvilka  man  genom  neddoppning  i  svafvellefverlösning  ger 
en  svartgrå  yta.  Man  kallar  sådana  saker,  ehuru  oegentligt,  oxid  er  ad  t  silf- 
ver. Egentligt  oxideradt  silfver  eller  silfveroxid  kan  nämligen  äfven  fram- 
ställas, men  endast  på  kemisk  väg;  man  erhåller  det  som  ett  gråbrunt  pulver 
genom  fällning  medelst  kaustikt  kali  ur  en  salpetersyrad  silfverlösning.  Det 
smältande  rena  silfret  deremot  motstår  oxideringen  i  smält  tillstånd,  och  dess 
benägenhet  för  syret  är  så  ringa,  att  äfven  den  utfälda  oxiden  i  glödhetta,  ja, 
till  och  med  efter  en  längre  inverkan  af  solljuset,  låter  syret  fara  och  åter 
blir  metallisk.  Det  ges  likväl  ett  märkvärdigt  förhållande  mellan  silfver  och 
syre.  Förutsatt  att  det  är  fritt  från  främmande  metaller,  absorberar  näm- 
ligen smält  silfver  en  mängd  syre,  ungefär  22  gånger  sin  egen  volym,  utan  att 
kemiskt  binda  det,  och  stöter  det  derefter  vid  stelnandet  med  stor  häftighet 
åter  ifrån  sig.  Denna  företeelse  ger  vid  smältning  af  större  massor,  t.  ex.  50 
till  60  skålpund,  ett  egendomligt  och  intressant  skådespel.  Har  en  sådan 
massa  en  längre  stund  varit  i  flytande  tillstånd  och  nu  lemnas  att  kallna,  bör- 
jar den  ofvanpå  bildade  hvälfda  skorpan  snart  att  brista,  flytande  silfver  trän- 
ger upp  genom  sprickorna  och  utbreder  sig  i  tunna  skikt  öfver  ytan.  Detta 
har  dock  blott  sin  grund  i  en  utvidgning,  förorsakad  af  den  börjande  kristal- 
liseringen.  Snart  börjar  dock  gasutvecklingen;  skorpan  höjer  sig  här  och  der 
till  små  kullar  eller  blåsor,  som  under  bildande  af  trädformiga  figurer  springa 
sönder  och  utslunga  strömmar  af  syre,  medan  det  flytande  silfret  derunder 
ses  i  häftig  svallning  och  små  strömmar  af  den  smälta  massan,  som  lavan  ur 
en  vulkan,  välla  fram  derutur.  Ju  tjockare  skorpan  blir,  desto  högre  uppstiga 
blåsorna,  gasen  spränger  dem  under  explosion,  och  för  att  göra  bilden  af 
miniatyrvulkanen   fullständig    slungas   små   droppar  smält  silfver  vidt  omkring. 

Det  bästa  lösningsmedlet  för  silfret  är  salpetersyran;  dessutom  löses  det 
äfven  i  het,  koncentrerad  svafvelsyra.  Saltsyra,  koksalt  och  alla  andra  klor- 
haltiga  ämnen  utfälla  metallen  ur  lösningar  som  ostartadt  klorsilfver.  Detta 
förfarande  ligger  till  grund  för  de  bästa  silfverproberingar.  Man  löser  en  be- 
stämd mängd  orent  silfver  i  salpetersyra  och  proberar,  huru  stor  mängd  af 
en  koksaltslösning  af  en  noga  bestämd  styrka  behöfves  för  att  utfälla  allt  silf- 
ret som  klorsilfver.  Den  salpetersyrade  silfverlösningen  ger,  afdunstad,  det 
under  namn  af  lapis  infernalis  bekanta  skarpt  frätande  saltet,  som  van- 
ligen smältes  vid  lindrig  hetta  och  gjutes  till  små  stänger.  Förr  endast  begag- 
nadt  som  medicinskt  frätmedel,  till  svärtning  af  håret  o.  s.  v.,  har  det  sedan 
fotografins  uppträdande  fått  en  långt  större  betydelse  och  användning.  Betän- 
ker man,  hvilken  ofantlig  utsträckning  fotografin  erhållit,  förvånar  det  ej,  när 
vi  höra  berättas,  att  de  650  centner  silfver,  som  Sachsen  årligen  frambringar, 
på  långt  när  ej  förslå  till  betäckande  af  det  allmänna  fotografiska  behofvet  af 
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denna  artikel;  ja,  det  har  blifvit  beräknadt,  att  Europa  ensamt  för  detta  ända- 
mål förbrukar  590  centner  årligen. 

Silfret  är  mycket  egnadt  att  bilda  legeringar  med  guld  och  koppar. 
Dessa  äro  också,  med  några  smärre  undantag,  t.  ex.  silfverstålet,  de  enda  tek- 
niskt brukliga.  Det  vanliga  arbetssilfret  är  alltid,  som  redan  blifvit  nämdt,  lege- 
radt  med  koppar.  Genom  tillsatsen  af  koppar  blir  silfret  hårdare,  förlorar 
endast  obetydligt  af  sin  smidighet  och  låter  ännu  allt  jemt  mycket  väl  hamra, 
valsa  och  utdraga  sig  till  tråd  o.  s.  v.  Endast  då  en  synnerligt  hög  grad  af 
smidighet  erfordras,  såsom  vid  tillverkning  af  drifvet  arbete  och  den  finaste 
silfvertråd,  måste  man  använda  fint  eller  endast  mycket  obetydligt  legeradt 
silfver.  Det  legerade  silfret  är  mera  lättflytande  och  gjuter  sig  bättre  och 
skarpare  än  det  rena.  Det  med  koppar  legerade  silfret,  som  redan  i  och  för  sig 
är  hårdare  än  det  fina,  besitter  egenskapen  att  genom  hamring,  valsning  o.  s.  v. 
blifva  betydligt  hårdare.  Genom  glodgning  kan  dock  massan  åter  uppmjukas. 
För  att  göra  legeringen  af  koppar  och  silfver  fullkomligt  likartad  tillsätter 
mail  en  mycket  liten  mängd  zink. 

Silfvertråd.  Hvad  vi  redan  förut  yttrat  om  tråddragning,  gäller  i  all- 
mänhet äfven  om  tillverkning  af  tråd  af  ädla  metaller,  endast  med  den  skil- 
naden,  att  här  merendels  åstadkommas  mycket  höga  finhetsgrader  genom  an- 
vändningen af  dragskifva.  Fint  silfver  låter  utspinna  sig  till  de  tunnaste 
trådar  och  måste  ofta  genomgå  ända  till  150  allt  trängre  blifvande  drag- 
hål. Hvad  man  brukar  kalla  äkta  guldtråd,  är  nästan  alltid  silfvertråd  med 
en  starkare  eller  svagare  förgyllning.  Enbart  guld  vore  ej  tillräckligt  starkt 
och  tillika  allt  för  dyrt.  Denna  silfverguldtråd  fås  på  följande  sätt.  När 
den  till  dragning  bestämda  silfverstången  några  gånger  fått  gå  igenom  de 
stora  dragskifvorna,  affilas  hon  på  längden,  göres  något  knottrig  och  beläg- 
ges derefter  med  guld.  Det  för  detta  ändamål  använda  s.  k.  fabriksguldet  är 
2/ioo  ^n^e  tjockt  och  bladen  2-/3  till  något  öfver  3  tum  i  qvadrat.  Man 
utbreder  dem  på  ett  glatt  kopparbleck  och  rullar  deröfver  den  glödgade  silfver- 
stången, hvarvid  guldet  då  genast  fäster  sig.  Man  omlindar  nu  stången  med 
linne  och  upphettar  henne  nästan  ända  till  glodgning,  hvarpå  hon  poleras 
med  blodsten  och  de  båda  metallerna  sålunda  intimt  förenas  med  hvarandra. 
Man  kan  efter  behag  anbringa  förgyllningen  i  flera  hvarf,  det  ena  ofvanpå  det 
andra.  Den  polerade  stången  bestrykes  nu  med  vax  och  öfvergår  till  drag- 
bänken. Genom  den  oerhörda  sträckning,  hon  här  undergår,  blir  förgyllningen  i 
otrolig  grad  förtunnad,  utan  att  dock  ens  det  beväpnade  ögat  förmår  upptäcka 
någon  lucka,  der  silfret  skimrar  igenom. 

På  samma  sätt  kunna  ock  guld  och  silfver  ge  kopparn  en  högtidsdrägt, 
hyari  koppartråden  presenterar  sig  antingen  som  guld-  eller  silfvertråd.  Man 
kallar  honom  då  oäkta  eller  leonisk  tråd.  Kopparstängerna  erhålla  härvid 
ofta  först  en  beläggning  med  silfver  och  derefter  en  tunn  guldhinna.  Akta  så 
väl  som  oäkta  guld-  och  silfvertråd  pressas  dessutom  ofta  platt  i  valsar  och 
utgör  då  den  till  allahanda  prydnader  mycket  använda  lantråden.    När  tråden 
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skall  användas  inom  galon-  eller  snörmakeriet,  underkastas  han  äfven  ofta  en 
särskild  försköningsoperation:  han  kor  der  as,  d.  v.  s.  på  hans  yta  inskäres  en 
spiral  af  täta  skrufgängor,  naturligtvis  mycket  grunda  och  fina,  hvarigenom  han 
får  ett  matt  och  vågigt  utseende,  som  vore  det  fina  föremålet  en  af  ännu 
finare  trådar  tvinnad  snodd.  Den  härtill  använda  korderingsmaskinen  är  ett 
litet  enkelt  redskap,  hvars  hufvuddel,  en  liten  genomborrad  stålspindel,  af  ett 
tramphjul  hålles  i  rask  kringsvängning,  medan  man  jemt  och  likformigt  utdra- 
ger tråden  genom  spindeln,  då  ett  vid  dennes  främre  ända  anbragt  jern  verk- 
ställer inskärningen. 

Försilfring.  Som  bekant,  är  det  en  af  silfrets  och  guldets  hufvudupp- 
gifter  att  i  tunna  skikt  öfverkläda  oädlare  ämnen,  så  väl  metaller  som  andra 
föremål  ur  alla  tre  naturrikena,  och  sålunda  gifva  dem  ett  ädlare  utseende. 
Till  de  lättare  ämnena  trä,  papper  och  skinn  användes  vanligt  bladsilfver  och 
bladguld;  för  metallerna  (koppar,  messnig,  tomback,  nysilfver)  åstadkommas 
varaktigare  öfverdrag  genom  smältning  med  eller  utan  qvicksilfver,  äfvensom  ge- 
nom plätering.  Vid  detta  sist  nämda  förfarande,  som  nu  i  mer  än  hundra  år 
varit  öfvadt,  öfverdrar  man  kopparblecken,  hvaraf  de  särskilda  pjeserna  skola 
förfärdigas,  med  en  tunn  platta  rent  silfver  eller  guld,  i  det  senare  fallet  dock 
mycket  tunnare.  Nu  mera  användes  dock  silfverpläteringen  mera  på  nysilfver 
än  på  koppar.  De  metallstycken,  man  vill  plätera,  skrapas  först  rena;  derefter 
låter  man  dem  några  gånger  gå  genom  ett  valsverk  för  att  blifva  tätare,  skra- 
par dem  åter  och  belägger  dem  med  ett  silfverblad  af  ungefär  ett  pappersarks 
tjocklek.  Merendels  har  man  förut  bestrukit  kopparn  med  lapislösning, 
som  af  metallen  sönderdelas,  så  att  han  redan  förut  är  öfverdragen  med 
en  silfverhinna,  hvarigenom  en  bättre  förening  åstadkommes.  Vid  guldplätering 
användes  till  samma  ändamål  klorguldslösning.  Det  pålagda  silfverbladet  böjes 
öfver  kopparns  kanter,  en  ståltråd  viras  omkring  dem,  hvarefter  de  på  detta 
sätt  förbundna  plattorna  öfver  en  koleld  utsättas  för  stark  rödglödgning.  Här- 
vid far  man  med  en  jernrifvare  kraftigt  och  ihållande  Öfver  silfret  för  att  ut- 
drifva  luften  och  åstadkomma  en  så  nära  beröring  som  möjligt  mellan  de 
båda  metallerna.  Den  på  detta  sätt  hopfogade  plattan  uttages  i  glödande  till- 
stånd och  får  nu  flera  gånger  genomgå  de  för  hvar  gång  allt  trängre  stälda 
valsarna  i  ett  sträckverk.  Sålunda  åstadkommes  utan  smältning  eller  lödning, 
endast  genom  ett  fast  anliggande  emot  hvarandra,  ett  sådant  sammanhang 
mellan  de  båda  metallerna,  att  de  äfven  vid  den  nu  följande  utvalsningen  på 
kall  väg  låta  alldeles  likformigt  sträcka  sig  och  att  intet  gap  uppstår.  Silfver- 
plattan  utgör  l/40  till  l/l0  af  det  helas  vigt.  Afven  när  hon  endast  utgör  V4o 
,och  blecket  utvalsas  till  den  obetydliga  tjockleken  af  7/ioo  linie,  s&  att  den 
pålagda  silfverplattan  endast  har  2/1000  linies  tjocklek,  är  hon  dock  ännu  alltid 
långt  tjockare  än  vid  de  flesta  andra  försilfringar.  Bruket  af  pläterad  koppar 
har  genom  den  galvaniska  forsilfringen  blifvit  temligen  inskränkt. 

Man  anbringar  äfven  ett  slags  plätering  på  färdiggjorda  jernsaker,  hos  hvilka 
man  vill  förena  prydlighet  med  varaktighet,  t.  ex.  seldon  och  sadeltyg,  hand- 
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tag  på  dörrlås  o.  s.  v.  Jernpjeserna  förtennas  först  och  beklädas  derefter 
med  papperstunt  silfverbleck,  som  utskurits  i  remsor  af  passande  form 
och  storlek  samt  genom  pressning,  bultning  och  gnidning  tvingas  att  sluta 
tätt  till,  hvarefter  alltsammans  omlindas  med  ståltråd  och  slutligen  upp- 
hettas öfver  koleld.  Här  smälter  tennet  och  förenar  pläteringen  med  kärnan, 
hvarefter  medelst  slipning,  polering,  ciselering  o.  s.  v.  ytan  göres  jemn  och 
vacker. 

Försilfringsmetoderna  genom  sönderdelning  af  en  silfverlösning,  hvari 
saken,  som  skall  försilfras,  neddoppas,  grunda  sig  på  den  bekanta  kemiska 
vexelverkan,  i  följd  hvaraf  kopparn  lätt  utdrifver  silfret  ur  dess  föreningar, 
och  man  har  för  detta  förfarande  otaliga  recept.  Men  då  på  detta  sätt  blott 
en  mycket  svag  försilfring  kan  erhållas,  begagnar  man  sig  blott  undantagsvis 
och  för  alldeles  särskilda  ändamål  deraf. 

Sin   egentliga  bearbetning  erhålla  de  ädla  metallerna  i  guldsmedernas 
verkstäder.     Här    smältes    materialet    först  i  grafitdeglar    och    erhåller    silfret 
en  tillsats  af  koppar,   guldet   merendels   af  silfver  och  koppar,  allt  efter  vissa 
bestämda  föreskrifter.    Deraf  gjutas  nu  stänger  eller  plantsar,  hvilka,  sedan  de 
blifvit  till    sin   halt    proberade,   förses    med   ett    märke.     Då  gjutning  i  större 
stycken  af  ädla  metaller  sällan  kommer  i  fråga,  utvalsas  merendels  stängerna  och 
plantsarna  till  bleck  eller  utdragas  till  tråd,  hvaraf  sedan  alla  möjliga  saker  för- 
färdigas.   Tjockare  saker,  såsom  skålar,  tallrikar,  skedar  och  gafflar,  tillverkas 
omedelbart   af  skenor   eller  plattor  genom  kall  hamring.     Långt  oftare  formar 
man  dock  äfven  sådana  pjeser  af  valsaclt  bleck,  ty  vår  tid  vill  äfven  ha  lyx- 
varorna för  godt  pris;  de  måste  alltså  vara  tunna  och  lätta.     Kärl  och  i  all- 
mänhet   större  ihåliga   föremål  åstadkommas   genom  böjning    och  tryckning  af 
blecket,    genom    behandling  med   olika  hammare   (till  en  del  af  trä  och  horn). 
En    mängd    runda    saker,    såsom  bägare  o.  d.,  tryckes   öfver  formar,   medan 
andra  drifvas  med  hammare  eller  punsar  af  olika  slag.     Guldsmedens  konst- 
rikaste alster  utgöras  mest  af  drifvet  arbete.  Det  dervid  begagnade  städet  be- 
står af  en  i  en  krans    vridbar    kula    af  sten  eller  jern,    hvars  yta    är    belagd 
med    ett    kitt  af  beck,   terpentin  o.  d.,  ty  blecket,  som  skall  drifvas,  behöiver 
naturligtvis    ett    något  eftergifvande    underlag.     Kärl,    som    skola    förses    med 
drifna    sirat,    fyllas    först    vanligen    med    det    smälta    kittet.     Arbetet  kan  då 
naturligtvis  endast  ske  från  en  sida:  utifrån  inåt.  Drifningen  är  mer  eller  min- 
dre konstnärsarbete;  hon  sker  efter  förut  uppdragen  teckning ^och  med  handgrepp, 
hvilkas  enskildheter  ej  väl  låta  beskrifva  sig.  Derjemte  begagnar  sig  guldsmeden 
af  en  mängd  apparater  och  förfaringssätt  för  att  forma  eller  sira  vissa  ofta  före- 
kommande saker.     Stampar,  punsar,   ciseleringsverktyg   ra.   m.   af  många  slag 
hjelpa     honom     vid    utöfvandet    af    hans    konst.      De    särskilda    beståndsde- 
larna   förenar    han    till    ett    helt    genom    lödning,    i    silfverarbeten    medelst 
silfverlod,    bestående    af   silfver    med    större    eller    mindre    tillsats    af  koppar 
eller    messing,     i    arbeten     af     guld     medelst     guldlod,    af   guld,    silfver    och 
koppar.     Till    dessa    mångahanda    förfaringssätt,  som   nästan  endast  afse    den 
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mekaniska  bearbetningen  af  de  ädla  metallerna,  skola  vi  ännu  en  gång  åter- 
komma i  sjette  bandet,  der  vi  åt  juveleraryrket  egna  ett  särskildt  kapitel. 

Silfvervarornas  slip  ning  och  polering  ske  genom  användande  efter  hvart 
annat  af  pimsten,  blå  slipsten,  kol  och  vatten,  hvarefter  först  med  de  mera 
kopparhaltiga  legeringarna  (13-lödigt  och  derunder)  den  förut  omnämda  hvit- 
kokningen  eger  rum.  Den  härigenom  uppkomna  tunna  finsilfverhinnan  måste 
nu  noga  aktas,  hvarför  ej  heller  några  angripande  medel  vidare  få  användas, 
utan  polityren  måste  anbringas  först  med  polerstålet  och  slutligen  med  blod- 
sten. Finare  silfver  deremot  kan  slipas  glänsande  och  erhåller  derigenom  en 
vackrare  glans  än  med  stålet.  Härtill  användas  trippel  med  olja  på  en  skinn- 
lapp och  slutligen  polerrödt  med  bränvin. 

Hos  guldsmederna,  liksom  i  andra  verkstäder,  hopar  sig  en  mängd  affall, 
filspån  o.  d.,  som  man  här  naturligtvis  ej  bortkastar,  utan  jemte  allt,  som  ännu 
kan  innehålla  små  delar  ädel  metall,  sorgfälligt  tar  till  vara  och  åter  använder. 
Hit  höra  dammet  från  arbetsbordet  och  golfvet,  det  vid  slipningen  uppkomna 
slammet,  bitar  af  gamla  smältdeglar,  puts-  och  polerlappar,  ja,  till  och  med 
sotet  från  smältugnar  och  härdar.  Allt  detta  nedsmältes  nu  antingen  i  sär- 
skilda anstalter,  som  uteslutande  syseisätta  sig  härmed,  eller  af  verkstäderna 
sjelfva.  Man  bringar  först  hela  blandningen  i  glödhett  tillstånd  för  att 
förstöra  de  förbränneliga  delarna,  afskiljer  derefter  genom  slamning  de  jord- 
artade  beståndsdelarna  och  får  sålunda  slutligen  genom  amalgamering  eller 
smältning  guld  och  silfver,  hvarefter  de  båda  metallerna  genom  skedning  åt- 
skiljas. 

•  Myntslagningen.  Taga  vi  ordet  mynt  i  dess  vidsträcktare  bemärkelse, 
då  det  betyder  hvarje  stycke  metall,  som  är  försedt  med  ett  dess  värde  an- 
gifvande  märke  och  som  bytesmedel  i  handeln  allmänt  gångbart,  är  myntens 
historia  mycket  gammal.  Visserligen  ha  vi  ej  qvar  några  exemplar  af  de 
guldstycken,  som  Abimelek  gaf  Sara,  eller  af  de  penningar,  som  Abraham 
utdelade  bland  Efrons  barn,  eller  af  de  hundra  ketsjitas,  som  Hemors 
barn  fingo  af  Jakob  och  om  hvilka  det  berättas,  att  hvart  stycke  var 
stämpladt  med  bilden  af  ett  lam.  Men  ega  vi  också  inga  andra  bevis  än 
dem,  den  skriftliga  öfverlemningen  gifver,  äro  dessa  dock  tillräckliga  att 
ådagalägga  den  höga  åldern  af  ett  bruk,  som  måste  helt  naturligt  utveckla 
sig,  så  snart  begreppen  egendom  och  värde  utbildat  sig  hos  menniskan  och 
odlingen  höjt  sig  till  den  grad  af  behof,  som  ej  låter  sig  nöja  endast 
med  de  alster,  naturen  i  första  hand  och  öfver.  allt  erbjuder.  Byte  leder  till 
behofvet  af  penningar. 

I  östra  Asien  skola  kineserna  redan  2  000  år  f.  Kr.  haft  metallmynt, 
men  hvad  är  det  väl,  som  ej  det  folket  redan  sedan  urminnes  tider  egt! 

De  äldsta  mynt,  som  finnas  i  myntkabinettet  i  Paris,  äro  slagna  af 
några  grekiska  stater;  antagligen  har  dock  prägladt  mynt  ej  här  först  blifvit 
uppfunnet,  utan  endast  efterbildats  det,  som  redan  förut  fans  i  Mindre  Asien, 
der  herskarna  i  det  lydiska  riket  först  skola  slagit  verkligt  mynt.     Fenicerna, 
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hvilka  ofta  uppgifvas  som  grekernas  läromästare  i  myntningskonsten,  begag- 
nade dock  som  värdemätare  endast  silfvertackor,  stundom  försedda  med  mär- 
ken, som  angåfvo  vigten.  Trots  den  tidens  ringa  hjelpmedel  och  den  nästan 
barbariska  ståndpunkt,  hvarpå  präglingstekniken  då  befann  sig,  ega  dock  dessa 
äldsta  för  handelns  behof  slagna  mynt  ett  högt  konstnärligt  värde.  Och  detta 
måste  så  mycket  mera  väcka  vår  förvåning,  som  en  dylik  fulländning  seder-r 
mera  under  vida  gynsammare  yttre  omständigheter  länge  var  försvunnen  och 
först  i  senare  tider  åter  uppnåtts.    • 

De  små  grekiska  staterna  hade  vapenartade  märken,  hvarmed  de  skilde 
sina  mynt  från  hvarandras.  Så  t.  ex.  buro  de  eginetiska  mynten  en  sköld- 
padda, de  rodiska  en  ros,  de  atenska  en  oljekruka  o.  s.  v.  Dessa  märken 
äro  präglade  på  den  ena  sidan  af  myntet,  som  vanligen  är  något  konkav.  Den 
andra,  konvexa  sidan  har  under  den  första  tiden  ingen  prägel,  endast  tillfäl- 
liga intryck,  som  härröra  af  den   egna  beskaffenheten  af  stämpelns  nedre  del, 


Fig.  98 — 101.     Gammal  präglingsapparat  och  mynt  från  Antiokia. 


ett  städ  med  en  derutur  uppstigande  fyrkantig  tapp.  Småningom  fann  dock 
konstnären,  att  äfven  den  andra  sidan  egnade  sig  till  utsirande,  och  han  ingra- 
verade i  präglingsstockens  undre  del  en  fördjupad  bild,  nästan  alltid  af  stadens 
skyddsgudinna,  Atene  eller  Demeter,  som  nu  på  myntet  aftrycktes  i  upphöjdt 
arbete.  Detta  framsteg  och  dess  småningom  skeende  utbildning  är  i  synner- 
het lätt  att  iakttaga  på  de  gamla  syrakusanska  mynten.  De  visa  på  fram- 
sidan stadens  vapen,  ett  särdeles  väl  ut  för  dt  fyrspann,  medan  frånsidan  på  de 
äldsta  mynten  ej  har  någon  prägel,  endast  en  qvadratisk  upphöjning,  som  till- 
kommit mtan  afsigt  genom  intryck  af  den  ofvan  nämda  tappen,  hvarpå  silfver- 
platten  under  präglingen  hvilade.  Efter  någon  tid  visar  sig  dock  midt  uti 
denna    fyrkantiga  upphöjning  ett  litet  flackt  hållet  hufvud  af  nästan  egyptisk 


276 


SILFRET. 


karakter,  men  så  bristfälligt  utfördt,  att  man  ovilkorligen  föranledes  att  tro, 
att  en  helt  annan,  långt  mindre  öfvad  konstnär  än  den,  som  skurit  stämpeln 
till  framsidan,  måhända  en  arbetare,  här  försökt  sig  i  gravyren.  Ännu  längre 
fram  ser  man  dock  äfven  åt  denna  hittills  försummade  sida  egnas  en  större 
omsorg,  hvilken  närmast  visar  sig  deruti,  att  bilden  allt  mer  tilltar  i  storlek 
och  slutligen  fyller  nästan  hela  frånsidan.  På  de  bästa  syrakusanska  mynten 
se  vi  slutligen  båda  sidorna  behandlade  med  samma  omsorg  och  fulländning; 
fyrspannet  på  den  ena  är  qvar,  men  det  om  en  klåparhand  vitnande  för- 
söket på  den  andra  har  omsider  förädlats  till  ett  skönt  persefonehufvud,  och 
man  har  tillräckligt  många  exemplar  i  behåll  för  att  kunna  följa  de  särskilda 
skedena  i  denna  fullkomning.  Nu  i  fråga  varande  mynt  höra  till  de  ypper- 
sta, som  den  gamla  konsten  frambragt. 

Syracusas  stämpelskärare  ha  i  allmänhet  blifvit  berömda  för  sina  ut- 
märkta alster,  men  det  är  i  synnerhet  två  af  dem,  Frenetos  och  Simon, 
som  gjort  sig  ett  namn  genom  sina  i  konstnärligt  hänseende  framstående  ar- 
beten. Man  har  ännu  i  behåll  ett  mynt,  hvartill  de  båda  täflande  konstnä- 
rerna skurit  hvar  sin  stamp. 

Bruket  att  på  mynten  anbringa 
statsöfverhufvudets  namn  eller  porträtt 
skall  härstamma  från  Asien.  På  Ar- 
taxerxes'  tid  buro  mynten  bilden  af  en 
knäböjande  kunglig  figur,  som  kastar 
ett  spjut.  Häraf  förklaras  Agesilaos' 
yttrande,  att  han  blifvit  besegrad  af 
30  000  bågskyttar;  han  menade  dermed 
de  30  000  guldstycken,  som  perserna  ut- 
delat bland  de  grekiska  bundsförvand- 
Sedermera  afbildades  endast  konungens 
hufvud  på  mynten,  och  macedonerna  voro  de  första,  som  tillika  utsatte  hans 
namn. 

Under  de  senaste  åren  af  Filips  regering  kommo  genom  de  nyupptäckta 
guld-  och  silfvergrufvorna  i  konungens  ego  ofantliga  massor  ädla  metaller, 
hvilka  han  lät  prägla  och  förse  med  sitt  namnchiffer.  Namnet  Filippus,  som 
ännu  af  senare  romerska  författare  ges  ett  guldmynt,  härstammar  derifrån, 
ehuru  denna  »filipdor»  under  tidernas  lopp  till  sin  prägel  undergått  mångfal- 
diga förändringar. 

Romarna  blefvo  under  Servius  Tullms'  tid  genom  grekerna  bekanta  med 
mynt  och  myntkonst.  De  äldsta  romerska  mynten  voro  af  koppar.  Den  ro- 
merska myntkonsten  var  dock  ännu  mycket  outvecklad,  då  hon  i  Grekland 
hunnit  sin  högsta  utbildning.  Från  de  oarbetade  stänger  och  guldklimpar,  som 
de  först  begagnade  till  bytesmedel,  hade  de  småningom  höjt  sig  till  gjutna 
metallplattor,  som  erhöllo  bilden  af  en  ko,  en  tupp,  en  mercuriusstaf  o.  d.  och 
hvilka  i  rörelsen  gingo  och  gälde  som  värdetecken.  De  hade  en  bestämd  vigt  af 
en  mark  eller  ett  ass  och  voro  i  följd  deraf  i  handeln  mycket  obeqväma.  Detta 


Fig.  102.  Framsida         Fig.  103.  Frånsida 
af  ett  i  Mindre  Asiens  städer  prägladt  mynt. 


terna    för    att    förmå   dem  till  afFall. 
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mynt  kallades  aes  gr  a  ve;  längre  fram,  när  dess  otymplighet  gjort  sig  fullt 
känbar,  kom  det  runda  asset  i  bruk,  men  det  var  först  den  lifligare  förbin- 
delsen med  Kartago,  Grekland  och  Spanien,  som  tvang  romarna  att  aflägga 
sina  klumpiga  mynt,  nummi  aerei,  och  att  prägla  i  stället  för  att  gjuta  dem. 
Silfvermynt  kommo  nu  äfven  allt  mera  i  bruk  och  först  på  en  långt  senare 
tid,  under  Julius  Caesar,  mynt  af  guld.  Det  samma  hade  äfven  varit  för- 
hållandet hos   grekerna,  som  först  präglade  rent  silfver,  derefter  jemte  silfver 


Fig.  104 — 107.     Baktriska  mynt. 

äfven  guld,  och  i  början  vid  myntningen  använde  mycket  ren  metall.  Med 
tiden  försämrades  dock  halten,  och  i  synnerhet  utmärka  sig  de  syriska  konun- 
garnas mynt  genom  sin  massas  obetydliga  silfverhait. 

De  romerska  mynten  från  tiden  före  kejsar  Severus  äro  mycket  rena, 
och  särskildt  skall  i  Vespasianus'  mynt  kopparhalten  varit  högst  obetyd- 
lig. Men  redan  under  Severus  blef  myntmaterialet  sämre,  och  ej  långt 
derefter  hade  man  redan  lärt  sig 
konststycket  ?tt  koka  bronsmynt 
hvita  i  en  silfverlösning,  nummi 
tincti;  man  präglade  då  ej  mera 
något  rent  silfver.  Först  Diocletianus 
föreskref  åter  en  bättre  halt. 

Liksom  i  Grekland  de  särskilda 
små  staterna  slogo  äfven  i  Rom  de 
stora  familjerna  eget  mynt  och  höllo 
mycket  strängt  på  detta  privilegium. 
An  efterbildade  de  på  sina  mynt  gre- 
kiska mqnster,  så  t.  ex.  se  vi  i  syn- 
nerhet fyrspannet  ofta  användt;  än  uppfunno  de  egna  tecken;  i  synnerhet  äro 
apollo-,  minerva-  och  junohufvuden  eller  bilden  af  en  kejsare  ofta  återkommande 
präglar.  Dessutom  buro  dessa  mynt  äfven  inskrifter,  monogram,  samt  den 
persons  namn  och  valspråk,  som  låtit  slå  dem. 

Till  formen  voro  de  gamla  mynten  ovala  eller  cirkelrunda  och  ofta  af  en 
temligen  betydlig  tjocklek.  Den  i  början  skållika  formen  öfvergick  med  mynt- 
teknikens större  utbildning  till  formen  af  en  platt  skifva,  och  prägeln  var  ofta 
mycket  upphöjd. 


Fig.  108.     Mynt  med 

Alexander  den  stores  huf- 

vud,  präglade  under  Lysi- 

makos  af  Trakien. 


Fig.  109. 
Alexander  som  Indi- 
ens   eröfrare    på    ett 
egyptiskt   mynt   från 
*      Ptolemeos  I. 
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Myntförfalskningar  förekommo  redan  mycket  tidigt.  Under  Aurelianus 
gaf  en  sådan  anledning  till  ett  upplopp,  hvaruti  inemot  7  OOO  kejserliga  sol- 
dater skola  blifvit  dödade.  Förfalskarna,  som  blifvit  upptäckta  och  efterspa- 
nade, hade  sjelfva  tillstält  upploppet  för  att  undandraga  sig  straff.  Handeln 
hade  mycket  lidit  af  de  dåliga  mynten,  och  för  att  komma  honom  till  hjelp 
lät  kejsaren  indraga  det  underhaltiga  myntet  och  ersätta  det  med  bättre. 
Tacitus  utfärdade  ett  förbud  mot  prägling  af  legeringar  så  väl  af  guld  med 
silfver  som  af  koppar  med  bly.  En  lag  mot  myntklippning  utfärdades  309  af 
kejsar  Konstantin,  som  öfver  hufvud  genom  en  omfattande  lagstiftning  gjort 
sig  förtjent  om  myntväsendet.  Från  honom  och  hans  tid  förskrifver  sig  den 
s.  k.  so  Ii  dus,  ett  guldmynt,  som  blef  hufvudmyntet  för  hela  det  romerska 
riket.  Denarerna,  som  förut, spelat  denna  rol,  voro  silfvermynt.  Utom  i  Rom 
slogos  äfven  mynt  i  en  mängd  andra  betydande  städer  i  det  vesterländska  kejsar- 
dömet. I  spetsen  för  de  kejserliga  myntverken  stodo  särskilda  embetsmän,  procu- 
ratores  monetarum.  Myntorterna  äro  på  denna  tids  mynt  angifna  genom 
stadsnamnets  begynnelsebokstäver;  sålunda  betyder  ALE.  Alexandria,  CAR., 
KAR.  eller  KART.  Kartago,  LUG.  eller  LUGD.  Lyon,  TR.  Augusta  trevirorum, 
Trier,  ROM.,  ROMA,  URB.  ROM.  Rom  o.  s.  v.     Andra  begynnelsebokstäfver 

åter  beteckna  vissa  serier  af  utmyntningen, 
alldeles  som  ännu  i  dag  på  våra  sedlar  är 
brukligt:  Lit.  A.,  Lit.  B.  o.  s.  v. 

Men  trots  alla  de  goda  nationalekono- 
miska inrättningar, hvarom  dessa  förhållanden 
vitna,  voro  dock  de  romerska  och  bysantiska 
mynten  ännu  i  konstnärligt  hänseende  mycket 
bristfälliga  alster,  och  först  araberna  åstad- 
kommo  verkligt  vackra  mynt.  De  gamla  arabiska  mynten  eller,  som  de  efter 
myntningsorten  äfven  kallades,  de  kufiska  buro  på  framsidan  islams  tros- 
bekännelse, präglingsorten  och  året,  på  frånsidan  en  vers  ur  koranen,  sedermera 
äfven  namnet  på  den  herskare,  under  hvars  regering  de  blifvit  slagna.  De  ro- 
merska och  bysantiska  mynten  blefvo  förebilder  för  de  mynt,  som  slogos  i  de 
stater,  hvilka  uppstodo  på  ruinerna  af  det  gamla  romarväldet:  vestgoternas, 
frankernas,  angelsachsarnas  m.  fl. 

Af  dessa"  den  äldre  medeltidens  mynt  ha  de  angelsachsiska  för  oss  det 
största  intresset;  de  ha  nämligen  tydligen  tjenat  till  förebilder  för  vårt  eget 
äldsta  mynt.  Här  i  norden,  liksom  hos  alla  folk  på  samma  bildningsgrad, 
begagnade  man  under  jernåldern  länge  oprägladt  guld  och  silfver  som  värde- 
mätare. Först  vid  tiden  för  kristendomens  allmännare  införande,  under  Olof 
Skötkonung  i  början  af  ll:e  århundradet,  fick  vårt  land  ett  eget  prägladt 
mynt.  Nämde  konung  begagnade  sig  dervid  af  myntmästare,  som  han  fick  sig 
tillsända  från  England.  Detta  äldsta,  om  konstens  barndom  vitnande  myait, 
hvaraf  fig.  110  ger  en  afbildning,  var  af  silfver  och  å  framsidan  försedt  med 
en  ytterst  konstlös  bild  af  konungen  med  omskriften  OLAF  REX  SVEVONUM 
samt  på   frånsidan  med  ett  kors,  i  hvars  vinklar  stå  några  figurer,  som  skola 


Fig.  110.     Sveriges  äldsta  mynt. 
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föreställa  bokstäfverna  CRUX  (kors),  med  omskriften  GODYINE  (namnet  på 
den  angelsachsiske  myntmästaren),  MO.  SIHT.  (moneta  Sigtunae).  Sigtuna 
är  således  vår  äldsta  myntningsort. 

Men  vi  afbryta  här  denna  korta  historiska  återblick  och  vända  oss  åter 
till  vårt  egentliga  ämne,  den 
delen  af  myntväsendets  tek- 
nik, som  syseisätter  sig  med 
de  ädla  metallernas  omgestalt- 
ning till  gångbara  penningar. 

Guld  och  silfver  äro  re- 
dan i  och  för  sig  kontanta 
penningar,  åtminstone  i  verlds- 
handelh;  när  vi  derför  läsa,  att 
det  och  det  fartyget  medfört 
comptantes,  behöfver  detta 
ej  vara  myntad  metall,  utan 
kan  lika  väl  vara  omyntad,  i 
form  af  stänger,  tackor,  guldsand  eller  dylikt.  De  ädla  metallerna  ha  blifvit 
värdemätare  för  alla  varor,  och  utmyntningen  är  blott  en  beqvämlighetsåtgärd 
för  deras  lättare  delning  samt  för  att  slippa  besväret  med  deras  oupphörliga 
vägning  och  probering.  Dö  omyntade  metallerna  kallas  bullion,  under  hvilket 
namn  man  äfven  innefattar  de  främmande  mynt,  som  man  ej  räknar,  utan 
likaledes  väger,  såsom  fallet 
är  med  en  del  utomeuropeiska 
myntsorter.  Utländskt  han- 
delssilfver  förekommer  mer- 
endels i  andra  former  än  de 
i  de  europeiska  silfververken 
brukliga;  fig.  111 — 113  visa, 
huru  amerikanskt  och  kine- 
siskt omyntadt  silfver  brukar 
se    ut. 

För  någon  tid  sedan  för- 
sökte den  ryska  regeringen 
till  myntmetall  använda  en  an- 
nan ädel  metall,  platinan, 
men  skg  sig  dock  snart  för- 
anlåten att  åter  indraga  det 
nya  myntet.  Härtill  bidrogo  ej  blott  nationalekonomiska  orsaker,  utan  äfven 
den  allmänna  motvilja,  h varmed  de  oansenliga  blylika  mynten,  som  dock  skulle 
hafva  ett  så  högt  värde,  mottogos  af  allmänheten.  Man  ser  alltså,  att  pen- 
ningar äfven  behöfva  ett  vackert  utseende. 

Som  bekant,  använder  man  hvarken  till  guld-  eller  silfvermynt  den  rena 
metallen,    utan    le  ge  rar    dem,    för  att  ge  dem  större  hårdhet,  med  mer  eller 


Fig.  112.     Amerikanskt  silfver. 
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mindre  koppar.     Mindre  mynt  ger   man    en  större    kopparhalt,   för  att  de  ej 
skola    blifva    allt    för  små. 

Den  genom  lag  gjorda  bestämmelsen  om  hufvudmyntets  hela  vigt 
(skrot)  och  dess  halt  af  ädel"  metall  (korn)  kallas  myntfot.  Härvid  fästes 
intet  afseende  på  värdet  af  den  tillsatta  kopparn.  I  allmänhet  har  en  hvar 
rätt  att  under  vissa  vilkor  för  inlemnadt  guld  erhålla  deremot  svarande  belopp 
guldmynt  mot  en  afgift  till  myntverket,  som  kallas  myntskatt. 

Då  hufvudmyntet  icke  kan  begagnas  vid  köp  till  mindre  belopp,  erfor- 
dras skiljemynt,  hvilka  i  allmänhet  göras  af  silfver,  legeradt  med  koppar, 
samt  af  koppar,  legerad  med  andra  oädla  metaller  (tenn,  zink,  nickel).  Silfver- 
skiljemyntens  metallvärde  göres  alltid  mindre  än  nominalvärdet  för  att  be- 
täcka myntningskostnaden  och  nötningen,  som  i  förhållande  till  värdet  är  o 
ganska  stora.  Denna  värdeskilnad  uppgår  vanligen  till  5  procent  och  der- 
öfver  för  silfver  skiljemynt,  samt  ända  till  70  procent  för  koppar-  och  bronsmynt. 

Skiljemynt  hafva  således  en  be- 
stämd karakter  af  skuldförbin- 
delser, hvilka  vid  anfordran  skola 
till  obegränsad  mängd  af  staten 
med  hufvudmynt  inlösas  eller  i 
dess  kassor  i  betalning  mottagas. 
Häraf  blir  en  gifven  följd,  att  skil- 
jemynt icke  kan  vara  laggildt  be- 
talningsmedel utöfver  ett  visst 
mindre  belopp  vid  hvarje  liqvid, 
samt  att  det  icke  kan  för  en- 
skildas  räkning  utmyntas. 

Myntkonstens  uppgift  är 
nu  att  först  och  främst  åstad- 
komma legeringar,  som  noga  mot- 
svara det  af  lagen  foreskrifna  för- 
hållandet mellan  ädel  metall  och  koppar,  vidare  att  häraf  forma  stycken, 
hvilka  så  nära  som  möjligt  ha  samma  vigt  och  samma  inre  halt,  och  slutligen 
att  gifva  dessa  stycken  en  prägel,  hvilken  så  mycket  som  möjligt  försvårar 
nötning  och  förfalskning.  Men  äfven  med  den  mest  fulländade  teknik  kan  det 
dock  ej  undvikas,  att  de  särskilda  styckena  i  skrot  och  korn  något  skilja  sig 
från  hvarandra,  då  i  synnerhet  vid  tenarnas  gjutning  legeringen  på  olika  stäl- 
len kan  bli  något  olika.  Man  har  derför  vid  tillverkningen  faststält  vissa  grän- 
ser för  fel  i  den  ena  eller  andra  riktningen,  inom  hvilka  ett  myntstycke  är 
fullt  gångbart.  Detta  af  lagen  medgifna  fel  kallas  remedium  och  kan  gälla 
så  väl  skrot  som  korn,  således  både  vigt  och  halt.  Förr  hade  remediet  mycket 
vida  gränser,  och  många  afsigtliga  prejerier  kunde  derunder  gömma  sig;  nu 
mera  är  det  dock  inskränkt  till  några  tusendedelar. 

D.en  följd  af  behandlingar,  hvarigenom  den  omyntade  metallen  omformas 
till    mynt,    är:    1)   legeringens    smältning;    2)   hennes    gjutning    till    tenar;    3) 


Fig.  113.     Kinesiskt  silfver. 
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tenarnas  utvalsning  till  skenor  eller  bleck;  4)  myntplattarnas  utklippning  ur 
blecken;  5)  plättarnas  justering;  6)  deras  kantning;  7)  glödgning,  etsning  och 
skurning,  samt  8)  präglingen. 

För  att  åstadkomma  en  viss  bestämd  legering  måste  man  naturligtvis 
framför  allt  noga  känna  hennes  beståndsdelar.  Dessa  kunna  utgöras  af  guld- 
och  silfverplantsar,  gamla  nedsmälta  mynt,  gammalt  bordsilfver  o.  s.  v.  Ofver 
allt  har  myntproberaren  först  att  på  det  noggrannaste  undersöka  guld-  eller 
silfverhalten  af  det  använda  godset  för  att  derefter  bestämma  den  nya  legeringen. 
Kemiskt  rent  guld  och  silfver  finnes  ej  i  handeln;  i  bästa  fall  innehåller  det  2,  men 
ofta  ända  till  5 — 8  tusendedelar  främmande  metaller  (silfver,  bly,  koppar  o.  s.  v.). 
Gamla  mynt  och  silfverpjeser  äro  redan  legeringar.  Yid  omprägling  af  de  förra 
kan  en  tillsats  af  silfver  blifva  erforderlig;  i  öfriga  fall  måste  man  undersöka, 
huru  mycket  koppar  bör  tillsättas  för  att  få  den  önskade  legeringen.  Innehåller 
silfret  guld,  vore  det  än  endast  två  tusendedelar,  söker  man  uttaga  det,  och  i 
stället  för  att  bringa  det  i  myntverket  lemnar  man  det  åt  skedningsanstalterna. 
Om  denna  guldskedning,  som  man  ofta  med  fördel 
låter  gamla  mynt  genomgå,  skola  vi  i  afdelningen 
om  guldet  närmare  tala. 

Nedsmältningen  af  de  till  legeringen  erfor- 
derliga metallerna  sker  i  grafitdeglar  i  vindug- 
nar, som  eldas  med  kåks  eller  kol,  i  större  verk 
äfven  i  stora  gjutjernsdeglar,  som  rymma  400 — 700 
skålpund  silfver.  Till  smältning  af  guld  användas 
mindre  deglar  af  stengods.  Man  gör  först  smält- 
kärlet  glödhett,  insätter  derefter  metallerna  och 
inmatar  så  andra  undan  för  undan,  allt  efter 
som  smältningen  fortgår.    För  att  utestänga  luften   Fio-  1U-    Myntsax  till  plättarnas 

,  utklippning. 

utbreder  man  öfver   metallen   ett  lager  af  kolpul- 
ver.    Sedan  smältningen   försiggått,   omröres   massan  väl,  myntproberaren    tar 
ett  prof,  och  utvisar   nu  detta,   att  legeringen  är  riktig,  skrider  man  till  gjut- 
ningen  af  ten  ar  na,  hvilken  sker  medelst  stöpslefvar  i  jernformar  (göten). 

Tenarna  äro  10  till  20  tum  långa,  2  till  4  linier  tjocka  och  nästan  lika 
breda  som  den  enkla  eller  dubbla  diametern  af  den  myntsort,  som  skall 
präglas,  då  vid  utvalsningen  bredden  endast  obetydligt  ökas. 

Sedan  tenarna  hunnit  kallna,  sträckas  de  på  ett  särskildt  valsverk  mel- 
lan stålvalsar.  Efter  hvar  tredje  eller  fjerde  gång  de  passerat  dessa  valsar 
måste  de  åter  glödgas,  emedan  de  eljest  bli  för  hårda  och  spricka.  Sedan  de 
blifvit  utvalsade  till  den  erforderliga  tjockleken,  skäras  de  i  längder  af  lämp- 
lig storlek. 

Flerstädes  och  särskildt  i  England  är  det  äfven  brukligt  att  genast  gjuta 
mycket  bredare  tenar,  som  först  sträckas  på  längden  och  sedan  klippas  i 
långa  bleck. 

Dessa  bleck  eller  tenar  jemnas  och  rätas  nu,  hvarefter  de  bringas  i  en 
ny    maskin,   en  s.  k.   myntsax,   for   att  klippas,   d.   v.   s.   styckas   till   tunna 
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plattar  af  önskad  storlek.  Detta  sker  medelst  en  stamp,  som  antingen  för  hand- 
kraft är  en  skruf  med  häfstång  eller  för  ångkraft  en  maskin  med  excentrikum 
och  drifhjul.  En  skicklig  arbetare  kan  från  dessa  bleck  utslå  6000 — 7000  skilje- 
myntsplattar  i  timmen.  För  större  myntsorter  begagnar  man  sig  alltid  af 
maskinkraft.  De  öfrigblifna  genomborrade  blecken  gå  naturligtvis  åter  till 
smältugnen.  Myntsaxens  arbete  består  i  båda  fallen  i  upp-  och  nedgåendet  af  en 
rörlig  stång,  i  hvars  nedre  ända  är  anbragt  en  stålkolf  af  samma  diameter 
som  det  blifvande  myntstyckets.  Yid  sitt  nedgående  inträder  kolfven  i  en  tätt 
slutande  stålring  (öga).  Ligger  nu  mellan  kolfven  och  ringen  ett  bleck,  måste 
den  del  deraf,  som  täcker  ringens  öppning,  ge  efter  för  det  starka  trycket, 
ringens  och  kolfvens  skarpa  kanter  klippa  af  honom,  som  de  båda  skälmarna 
i  en  sax,  och  han  faller  ned  genom  öppningen  som  en  rund  skifva,  en  mynt- 
platt. 

Sedan  de  utslagna  myntplattarna  blifvit  väl  rengjorda  och  undersökta, 
justeras  de,  d.  v.  s.  blifva  till  sin  vigt  fullständigt  beriktigade.  Ty  huru  stor 
noggranhet  än  vid  tenarnas  utvalsning  iakttagits,  förekomma  dock  ständigt  af- 
vikelser  i  vigten,  då  till  och  med  skenbara  obetydligheter  utöfva  inflytande  på 
plättarnas  tjocklek.  Så  blir  denna  t.  ex.  redan  något  olika,  om  valsarna 
röra  sig  långsammare  eller  fortare.  För  justeringen  har  man  egna  vågar,  s. 
k.  justerings  vågar,  med  h  vilka  denna  operation  går  mycket  fort.  Endast 
mycket  stora  mynt  justeras  ett  och  ett  i  sönder.  Af  plattar,  som  äro  allt 
för  tunga,  afhyfla  härtill  särskildt  anstälda  arbetare  på  en  liten  maskin  så 
mycket  som  behöfves,  för  att  vigten  skall  bli  den  rätta,  Iakttoge  man  ej 
detta  försigtighetsmått,  skulle  man  uppmuntra  den  i  synnerhet  förr  mycket 
vanliga  spekulationen  att  nedsmälta  öfvervigtiga  mynt.  De  mindre  myntsor- 
terna justeras  i  klump,  d.  v.  s.  man  väger  på  en  gång  ett  visst  bestämdt 
antal  stycken/  Ha  alla  tillsammans  den  riktiga  vigten,  bekymrar  man  sig 
ej  om  de  särskilda  styckena.  Myntteknikens  framsteg  göra  det  nu  mera 
möjligt  att  äfven  justera  de  mindre  styckena  hvart  för  sig,  i  det  man  begag- 
nar särskildt  inrättade  vågbord,  som  rymma  10 — 20  justeringsvågar  på  en 
gång.  Ur  trattar  nedfaller  på  hvarje  tom  vågskål  en  myntplatt,  och  nu  höja 
sig  alla  vågarna  långsamt  på  en  gång;  de  för  lätta  plättarna  gå  uppåt,  de 
riktiga  stanna  i  midten  och  de  allt  för  tunga  sjunka  nedåt.  Sedan  alla  vå- 
garna kommit  i  hvila,  få  de  alla  på  en  gång  en  häftig  stöt,  och  myntplattarna 
fara  framåt,  de  allt  för  lätta  i  det  öfversta,  de  riktiga  i  det  mellersta  och 
de  allt  för  tunga  i  det  nedersta  facket  framför  hvarje  våg.  Derpå  sänka  sig 
vågarna  åter  för  att  mottaga  nya  plattar  o.  s.  v.' 

Om  sorteringsvågen  i  Englands  bank,  den  s.  k.  co  t  ton  vågen,  ha  vi  i 
andra  bandet  talat.  De  undervigtiga  plättarna  omsmältas,  de  åter,  som  äro 
för  tunga,  afhyflas  något  i  en  särskild  maskin  och  justeras,  tills  de  blifvit 
riktiga.  En  öfvad  justerare  kan  hinna  med  att  behandla  omkring  1  200  plat- 
tar om  dagen. 

Så  snart  myntplattarna  blifvit  fullkomligt  justerade,  finkokas  de.  Genom 
de  särskilda  bearbetningsprocesserna,  i  synnerhet    den  ofta  förnyade  glödgnin- 
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gen,  ha  de  nämligen  blifvit  till  största  delen  öfverdragna  med  en  s vartaktig 
oxidhinna,  som  före  präglingen  måste  bortskaffas,  så  att  kopparplattarna  få 
en  ljusröd  färg,  silfverplattarna  deremot  färgen  af  det  renaste  silfver.  (Guld- 
mynt finkokas  nu  mera  sällan).  De  kokas  för  detta  ändamål  i  en  kittel  med 
mycket  utspädda  syror  eller  saltlösningar.  Dessa  upplösa  nämligen  på  ytan 
den  i  blandningen  ingående  kopparn  och  lemna  der  endast  den  ädla  metallen 
oförändrad.  Huru  kraftigt  syran  härvid  verkar,  ser  man  bäst  af  de  små  skilje- 
mynten, hvilka  som  nya  äro  bländande  silfverhvita,  men  blott  behöfva  vara  med 
något  litet  i  rörelsen  för  att  snart  åter  visa  metallblandningens  egentliga  röda 
färg.     Metallplattarna    skuras    efter  kokningen  i  roterande  tunnor  med  vatten 


115.     Gammal  kantninsjsmaskin. 


och  torkas  derefter  i  uppvärmdt  sågspån,  som  fränsiktas,  och  äro  nu  färdiga 
till  prägling. 

Dessförinnan  måste  de  dock  kantas\  det  vill  säga  förses  med  en  utsi- 
ring  i  kanten  för  att  förekomma  klippning.  På  koppar-  och  mindre  silfvermynt 
är  kanten  slät,  på  guldmynt  och  större  silfvermynt  deremot  består  utsiringen 
af  skåror,  fjäll,  blad,  punkter  eller  en  inskrift,  som  är  upphöjd  på  stålet  och 
insänkt    på    plätten. 

Till  kantningen  har  man  uppfunnit  många  olika  apparater,  och  fig.  115 
visar  en  af  äldre  slag,  som  var  i  bruk,  då  sjelfva  präglingsmaskinerna  ännu 
voro  mycket  ofullkomliga  (fig.  119).  Nu  mera  har  man  dertill  en  långt  ända- 
målsenligare    apparat,   kantningsmaskinen,   som  kan   vara  på  mycket  olika 
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sätt  inrättad.  En  af  de  bästa  är  den,  som  användes  i  myntet  i  Paris  och  h var- 
med en  enda  arbetare  på  en  dag  kan  hinna  kanta  20  000  femfrancstycken. 
De  båda  kantningsstålen  E  och  D  i  fig.  116  innehålla  på  sin  krökta  yta 
i  upphöjdt  arbete  hvar  sin  hälft  af  kantornamentet.  De  äro  af  glashärdadt 
stål  och  fästa  med  två  skrufvar,  nämligen  E  på  det  fast  sittande  stycket  A  B 
och  D  på  ändan  af  häfstången  PD,  som  vrider  sig  omkring  axeln  (7.  Man 
ger  med  handen  stången  P  en  fram  och  åter  gående  rörelse.  Båda  kantnings- 
stålen äro  cirkelbågar,  hvilkas  medelpunkt  sammanfaller  med  häfstångens  vrid- 
punkt och  som  ligga  på  ett  sådant  afstånd  från  hvarandra,  att  myntplat- 
ten  jemt  och  nätt  får  rum  emellan  dem.  a  är  ett  lodrätt  rör,  som  fylles  med 
plattar.  Dess  botten  utgöres  af  en  rörlig  kolf,  som  för  hvar  gång  höjer  sig 
med  en  platts  tjocklek,  så  att  alltid  den  öfversta  ligger  högre  än  rörets  kant. 
Den  medelst  häfstången  P  D  rörliga  armen  CF  stöter  då  framför  sig  denna 
platt,  som  upptages  af  rännan  emellan  de  båda  stålen  och  från  a  föres  fram 
till  b,  tills  han  färdigkantad  utfaller  vid  c. 


Kantningsmaskin    med    raka 
stål. 


Fig.  116.    Kantning.- 
maskin   med   bågfor-  ^1S-    ■*--'-'• 

miga    stål. 

En  annan  kantningsmaskin  är  den  i  fig.  117  afbildade.  a  och  b  äro  de 
båda  kantningsstålen,  som  äro  försedda  med  trånga  falsar,  pä  hvilkas  smala 
kant  kantmönstret  är  graveradt.  Kantningsstålet  a  vefvas  medelst  kugghjulet  d 
och  kuggstängen  e  fram  och  tillbaka;  den  vid  f  inlagda  plätten  gripes  genast 
af  kantningsstålet,  kantas  och  utkastas  åter  vid  g.  Genom  ställskrufvarna  i  i 
kan   stålet  b  inställas   på   det  rätta   afståndet  från  a. 

För  att  alla  plättarna  skola  få  alldeles  samma  storlek,  brukar  man  före 
kantningen  stuka  dem,  hvarigenom  kanten  blir  något  bredare  och  fullkom- 
ligt cylindrisk.  Fig.  118  visar  den  dertill  använda  maskinen.  T  T  är  en 
massiv  ställning  af  gjutjern,  hvari  omkring  v  en  skifva  w  rör  sig.  Emellan 
båda  är  ett  mellanrum  lika  stort  som  myntplattens  diameter.  Plättarna,  som 
inläggas  upptill,  stukas  af  den  roterande  skifvan  och  falla  vid  h  åter  ut  ur 
maskinen. 

Myntens  prägling,  fram-  och  frånsidornas,  aversens  och  reversens, 
stämpling  sker  medelst  två  djupgraverade,  härdade  stålstampar,  mellan  hvilka 
hvar  myntplatt  utsattes  för  ett  ögonblicks  tryck.  Maskinen,  hvari  stamparna 
för  detta  ändamål  äro  anbragta,  är  en  s.  k.  myntpress,  d.  v.  s.  ett  präglings- 
verk, der  trycket  åstadkommes  af  en  medelst  en  svängel  hastigt  neddrifven  skruf 
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af  samma  slag,  som  inom  metallfabrikationen  ofta  förekommer.   Fig.  120  visar 
ett  sådant  präglingsverk  i  genomskärning. 

A  A  är  en  grof  tregängacl  skruf  med  grunda  gängor,  som  äro  med  syn- 
nerlig noggranhet  skurna.  Genom  dessa  tre  gängor,  som  bredvid  livarandra 
linda  sig  omkring  spindeln,  erhåller  skrufven  en  mycket  stark  stigning,  så  att 
han  vid  kringvridningen  hastigt  skjuter  upp  i  höjden  och  lika  hastigt  faller, 
och  med  så  mycket  större  kraft,  som  minskningen  i  hastighet  i  följd  af  frik- 
tion är  mindre.  Sin  kringgående  rörelse  får  skrufven  af  en  svängel  eller  ba- 
lans, hvars  armar  äro  2  till  3V2  f°t  långa  och  i  ändarna  dessutom  försedda 
med  tunga  kulor  för  att  förstärka  farten  och  trycket.    Denna  balans  sitter  på 


Fig.  119.  Gammalt  präglingsverk. 

skrufvens  sexkantiga  hufvud  B.  Två,  fyra,  åtta,  ja,  tolf  arbetare  behöfvas 
för  att  gifva  balansen  den  kringsvängning,  som  åstadkommer  skrufvens  ned- 
gående. Vid  kringvridningen  rör  sig  skrufven  i  en  bronsmutter  NN,  som  nä- 
stan omfattar  hans  hela  längd  och  sjelf  utgör  en  cylinder,  som  i  sin  tur  är 
inskrufvad  i  ett  massivt  prägelblock  af  gjutjern.  Vid  nedgåendet  stöter  skruf- 
ven mycket  häftigt  mot  stålklotsen  K.  De  undre  delarna  göra  härvid  ett 
motstånd,  som  ej  blott  mildrar  stöten,  utan  äfven  genom  sin  elasticitet  åstad- 
kommer en  återverkan,  som  underlättar  skrufvens  uppstigande. 

Sjelfva  skrufven   är   af  gjutjern,  men   hans   sko  Q I  af  härdadt  stål  och 
nedtill    något    hvälfd.     Den     senare    har    upptill    en    cylinderformig    tapp    Q, 
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h varmed  han  på  ett  egendomligt  sätt  är  fäst  i  spindeln.  Skrufvar  och  hvarje 
annan  inrättning  att  fästa  honom  skulle  nämligen  genom  de  oupphörliga  stötarna 
mycket  fort  utnötas.  Oförstörbar  är  deremot  följande  sammanfogning.  Det 
hål  i  spindeln,  som  skall  mottaga  tappen,  borras  litet  för  trångt;  derefter  glöd- 
gas spindeln,  h varigenom  hålet  så  mycket  vidgar  sig,  att  tappen  Q  kan  in- 
skjutas deri.  Vid  kallnandet  drar  sig  spindeln  åter  tillsammans  och  håller 
tappen  Q  utomordentligt  fast. 

Prägelklo  t  sen  K  är  något  urhålkad,  men  ej  så  mycket,  att  skon 
Q  I: s  konvexa  yta  får  rum  i  hans  fördjupning;  båda  ytorna  kunna  således 
egentligen    endast    beröra    hvarandra    i    en   punkt;    nötningen    förstorar    dock 

mycket  snart  beröringsytorna.  Skrufvens  upp- 
och  nedgående  rörelse  meddelar  sig  äfven  åt 
öfverstämpeln  G,  och  de  båda  ytor,  hvarmed 
denna  och  prägelklotsen  K  beröra  hvarandra,  äro 
fullkomligt  horisontala.  Understämpeln  P  har  sin 
plats  derunder,  och  myntplatten,  som  skall  präg- 
las, inlägges  mellan  båda  i  rummet  C,  som  ge- 
nom skrufvens  uppstigande  förstoras.  Prägeln, 
som  myntet  skall  visa,  är  på  stålstämplarna 
anbragt  bakvänd  och  fördjupad,  och  kanter- 
\  ^^HII^^^SI IPllllllf  na  ans^uta  alldeles  lodrätt  öfver  hvarandra. 
?      ^^B^^^Bi^^^^Äi      Stämplarna  måste  vara  mycket  hårda,  då  de 

ha  att  uthärda  ett  ofantligt  tryck.  För  hvar- 
dera  sidan  skares  en  puns  med  upphöjd  prä- 
gel i  mjukt  stål;  sedan  han  blifvit  härdad,  sät- 
ter man  honom  i  myntpressen  och  lägger  der- 
under ett  stycke  mjukt  stål,  hvari  nu  punsens 
t-^mmm^m^^^mtmjwm^  upphöjda  gravyr  efter  flera  gånger  upprepad 
"  ^^^^^^^^^^^^^M  Prägh*no  fullkomligt  noga  och  skarpt  fördjupad 
^^^^^^^^^^^^^m  aftrycker  sig  och  utgör  den  blifvande  präglings- 
--^       stämpeln,  som  nu  äfvenledes  härdas.  Man  präglar 

sålunda  ej  blott  myntet,  utan  äfven  sjelfva  stämp- 
larna till  myntet.  Understämpeln  är  nedtill  nå- 
got livälfd  och  hvilar  på  ett  likaledes  hvälfdt 
underlag  Z>,  så  att  han  kan  något  förändra  sin  ställning,  om  trycket  ej  öfver 
allt  är  likformigt,  d.  v.  s.  myntplatten  ej  allt  igenom  fullkomligt  lika  tjock.  Hela 
maskinen  hvilar  fast  på  bottenplattan  R  R  och  är  så  hög,  att  balansen  be- 
finner sig  i  jemnhöjd  med  arbetarens  bröst. 

Rummet  C  mellan  öfver-  och  understämpeln,  der  myntplatten  ligger,  om- 
gifves  af  en  stålring  e  e,  hviiken  har  alldeles  samma  diameter  som  mynt- 
platten och  genom  de  fyra  fjädrarna  op  hålles  qvar  på  sin  plats.  Denna 
präglings  ring  afser  att  bibehålla  myntplattens  cirkelrunda  form  och  göra 
alla  mynten  fullkomligt  lika  stora.  Före  och  under  präglingen  höjer  sig  kan- 
ten  af   denna  ring    med    en    myntplatts  tjocklek  öfver  understämpelns  grave- 
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120.     Skrufpress  i  genom- 
skärning. 
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rade  yta;  men  när  öfverstämpeln  efter  stöten  åter  uppstiger,  höjer  sig  antin- 
gen understämpeln  eller  sänker  sig  ringen,  så  att  det  präglade  stycket  frigöres 
från  ringen  och  kan  skjutas  åt  sidan.  När  öfverstämpeln  åter  börjar  falla, 
träder  allt  tillbaka  i  sitt  gamla  läge,  och  en  ny  myntplatt  kan  då  inläggas 
i  ringen. 

Ej  sällan  begagnar  man  äfven  ringen  till  att  gifva  myntens  kant  den 
form,  man  eljest  genom  kantningen  skulle  gifva  henne.  De  utsiringar,  kanten 
skall  erhålla,  äro  i  detta  fall  fördjupadt  ingraverade  på  ringens  insida  och  aftrycka 
sig  sålunda  upphöjda  på  myntet.  Klart  är  dock,  att,  om  ringen  här  såsom 
vid  den  slätkant ade  präglingen  blott  utgjorde  ett  enda  stycke,  han  ej  skulle 
släppa  det  färdiga  myntet.  Man  gör  honom  derför  i  tre  delar,  som  i  följd 
af  sin  spänstighet  vid  stämpelns  uppgående  något 
skilja  sig  åt.    I  denna  form  kallas  han  fjäder  ring. 

Skrufpressens  nedre  delar  KG,  som  innehålla 
öfverstämpeln,  äro  inneslutna  i  en  bössa  H  F,  hvil- 
ken  medelst  armarna  L  L  kan  röra  sig  lodrätt  upp 
och  ned  i  falsen  O.  Genom  skrufvens  stöt  drifves 
denna  bössa  med  stämpeln  nedåt,  men  höjes  åter 
af  spiralfjädrarna  £  S,  så  snart  skrufven  stiger  uppåt. 
Vid(  sitt  uppstigande  tager  han  likväl  med  sig  ringen 
n  n  och  denna  i  sin  tur  stängerna  i  i,  hvilka  vid  sin 
nedre  ända  uppbära  ringen  gg,  hvarpå  understäm- 
peln P  hvilar,  hvilken  alltså  måste  följa  med  uppåt, 
tränga  sig  igenom  präglingsringen  och  uppskjuta 
den  präglade  myntplatten  utur  den  samma,  medan 
ringen  genom  plattan  X  X  qvarhålles  i  Z  Z.  Skruf- 
varna  R' R'  och  TT  tjena  till  att  reglera  bössan 
H F:s  ställning  och  gång. 

Myntplattarnas  inläggande  i  präglingsringen 
skedde  på  de    äldre    maskinerna  för   hand:    på   de   ri.     _      „     ,. 

x  ,        .  ,  l1  ig.  121.     Präglmejsstpcken  i  ett 

nyare  har  man  deremot  anbragt  en  mekanisk  matare,  präglingsverk  med"  vinkelhäftyg. 
som,   af   präglingsskrufven  satt  i  rörelse,  inskjuter 

myntplatten  i  ringen  och,  sedan  han  blifvit  präglad,  kastar  honom  i  en  bredvid 
stående  korg,  så  att  arbetaren  endast  har  att  lägga  plättarna  i  mataren  och 
bortföra  de  färdiga  mynten. 

Skr  uf  pr  ess  en,  förr  den  enda  brukliga  präglingsmaskinen,  har  på  se- 
nare tid  till  största  delen  måst  vika  för  fullkomligare  inrättningar.  Den 
gamla  maskinen  var  genom  den  kretssvängning,  som  måste  gifvas  balanserna, 
tidsödande,  liksom  han  i  följd  af  sin  våldsamma  verkan  lätt  kom  i"  olag.  En 
synnerligt  känbar  brist  var  dessutom,  att  han  måste  drifvas  med  handkraft  och 
ej  kunde  sättas  i  förbindelse  med  någon  ångmaskin. 

De  nyare  myntpressarna  grunda  sig  på  användandet  af  vinkelhäf- 
tyget,  och  fig.  121  qch  122  åskådliggöra  mekanismen  i  de  nu  mera  i  mynt- 
verkstäderna nästan    allmänt  brukliga    apparaterna.      Deras   verkningssätt    är 
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temligen  lätt  att  förstå.  A  (fig.  121)  är  öfverstämpeln,  B  understämpeln; 
emellan  båda  inlägger  en  matare  myntplatten  och  kastar  det  färdiga  myntet 
åt  sidan,  sedan  det  genom  ringen  C:s  sänkning  blifvit  fritt.  Stången  F  är 
excentriskt  förenad  med  svänghjulsaxeln  och  blir  af  denna  först  skjuten  framåt 
och  sedan  tillbaka,  hvarvid  hon  ger  häfstångsarmen  D  en  pendelrörelse.  I  den 
ställning,  maskinen  på  teckningen  intager,  försiggår  just  präglingen;  går  D 
deremot  tillbaka,  bringas  äfven  E  i  en  skef  ställning;  han  trycker  då  ej  längre 
ned  stocken  med  öfverstämpeln,  utan  lyfter  dem  i  vädret,  så  att  en  ny  mynt- 
platt  kan  inläggas. 

Dessa  maskiner  tillverkades  först  af  Uhlhorn  i  Grevenbroich  vid  Köln, 
och   alla   sedermera  bygda  är  o  efterbildningar  deraf.     Utom  det  att  de  arbeta 


tfig.  122.    Den  uhlhomska  prägliiigsmaskinen  med  vinkelhäftyg. 

synnerligt  noggrant  och  mycket  hastigt,  ha  de  uhlhornska  maskinerna  äfven  den 
fördelen,  att  de  ega  inrättningar  till  förekommande  af  olycksfall,  som  antingen 
kunna  uppstå  derigenom,  att  mataren  ej  inlägger  någon  myntplatt  alls  eller 
endast  ofullständigt,  eller  att  ett  färdigprägladt  myntstycke  ej  bortskjutes  och 
ett  nytt  kommer  att  ligga  ofvanpä  det.  I  sådana  fall  stannar  maskinen  på 
ögonblicket  af  sig  sjelf.  En  annan  sinnrik  inrättning,  som  finnes  på  alla  häf- 
tygsmaskiner,  består  deruti,  att  understämpeln  i  det  ögonblick,  då  präglin- 
gen sker,  gör  en  obetydlig  axelvridning  (högst  1/2  linie  af  omkretsen  på  stora 
mynt),  hvarigenom  en  skarp  utprägling  med  långt  mindre  kraft  åstadkommes. 
För  sin  skötsel  behöfva  dylika  maskiner  blott  en  man,  som  med  en  räk- 
nande handrörelse   oupphörligt  och  i  riktigt  tempo  nedlägger  plättarna  på  ett 
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sluttande  plan,  hvarpå  de  glida  ned  för  att  den  ena  efter  den  andra  af  ma- 
taren skjutas  in  i  präglingsringen.  Efter  skedd  prägling  bortför  maskinen  sjelf 
styckena  pä  en  annan  väg  och  låter  dem  falla  i  ett  samlingskärl.  Till  häftygs- 
pressarnas  företräden  hör  den  mycket  väsentliga,  att  alla  styckenas  prägling 
blir  fullkomligt  likformig,  h vil- 
ket af  de  medelst  handkraft 
drifna  gamla  spindelpressarna 
lika  litet  kunde  begäras,  som 
att  en  menniska  med  en  ham- 
mare oupphörligt  skulle  kunna 
gifva  lika  kraftiga  slag. 

Vinkelhäfstångs verken  å- 
stadkomma  på  samma  tid  åtta 
till  tio  gånger  så  mycket  som 
de  gamla  skrufpressarna.  Med 
hvarje  omsvängning  af  hju- 
let komma  på  de  förra  alla 
delarna  tillbaka  i  sin  gamla 
ställning,  och  för  hvarje  sådan 
omsvängning  blir  ett  mynt- 
stycke färdigt.  Då  nu  hjulen 
svänga  omkring  mycket  ha- 
stigt, ser  man  det  ena  stycket 
efter  det  andra  falla  ut,  af 
större  mynt  36 — 40,  af  medel- 
stora 50 — 56  och  af  de  min- 
dre ända  till  75  i  minuten. 

Det  i  fig.  123  afbildade  präg- 
lingsverket är  af  engelsman- 
nen Hague  förfärdigadt  för  det 
kejserliga  myntet  i  Rio  Janeiro 
och  intressant  derigenom,  att 
i  detsamma  den  atmosferiska 
luftens  tryck  på  ett  sinnrikt 
sätt  användes  till  präglingen. 
Denna  maskin  innehåller  åtta 
präglingsstockar  JB  B,  af  h  vilka , 
fem  synas  på  teckningen.  De 
äro  af  gjutjern  och  fast  infogade 
i  den  murade  underbygnaden. 

CCC  äro  skrufspindlarna,  hvilka  uppdragas  af  kedjor,  som  linda  sig 
omkring  hufvudena  E  E.  De  åtta  präglingsstockarna  äro  anbragta  omkring 
on  stor  cylinder,  som  af  en  ångmaskin  pumpas  lufttom  och  med  hvilken  de 
horisontala  cylindrarna    D  D,  en    för    hvar  präglingsstock,    stå  i  förbindelse. 

Uppfinningarnas  ioJc.    IV.  19 
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Dessa  cylindrar  pumpas  lufttomma  på  samma  gång  som  den  stora  recipienten 
A;  den  yttre  luften  söker  stöta  in  kolfven,  men  vid  kolfstången  hänger  kedjan, 
som  genom  sin  hastiga  afveckling  äfven  tvingar  skrufven  till  ett  hastigt 
nedgående  och,  då  detta  under  medverkan  af  det  svänghjulslika  hufvudet  E 
sker  med  synnerligt  eftertryck,  ger  präglingsstämpeln  tillräcklig  kraft  att  för- 
vandla den  underskjutna  metallplatten  till  ett  mynt. 

Sedan  präglingen  är  verkstäld,  afbrytes  cylindern  D:s  förbindelse  med  re- 
cipienten, men  på  samma  gång  sättes  rummet  under  präglingscylinderns  kolf  i 
förbindelse  med  den  atmosferiska  luften,  hvarigenom  sålunda  svänghjulet  med 
lätthet  kan  bringa  kolfven  tillbaka  i  hans  yttersta  läge.  Genom  samma  rö- 
relse har  äfven  kedjan  med  präglingsstämpeln  gått  tillbaka  samt  rum  och 
tid  vunnits  för  inläggande  af  en  ny  myntplatt.  I  nästa  ögonblick  är  den 
yttre  luften  åter  afstängd,  förbindelsen  med  den  lufttomma  recipienten  åter- 
stäld,  kolfven  häftigt  uppsugen  och  en  ny  prägling  verkstäld.  Det  med  l  och 
m  utmärkta  häfstångs-  och  hjulverket  medger  en  särskild  af  koppling,  så  att 
den  ena  eller  andra  präglingscylindern  kan  afstängas  från  det  gemensamma 
maskineriet,  om  man  antingen  ej  vill  eller  i  anseende  till  nödiga  reparationer 
ej  kan  arbeta  med  alla.  Kolfvarnas  styrning  ombesörjer  maskinen  sjelf,  och 
af  det  förut  sagda  låter  lätt  tänka  sig,  att  denna  åttadubbla  apparats  till- 
verkningsbelopp skall  vara  någonting  rent  af  sagolikt  —  när  han  ej  sak- 
nar den  nödiga  metallen. 

Medalj  prägling.  På  samma  sätt  som  de  vanliga  penningmynten  präglas 
äfven  medaljerna,  som  öfver  hufvud  endast  derigenom  skilja  sig  från  de  förra, 
att  de  ej  som  allmänt  bytesmedel  gå  i  handeln,  utan  slås  till  minne  af  någon 
person  eller  händelse  eller  också  blott  och  bart  som  ett  konstalster.  Då  de  ej 
äro  bestämda  att  gå  ur  hand  i  hand,  äro  de  långt  mindre  utsatta  för  slitning, 
och  prägeln  kan  derför  i  sin  helhet  göras  mera  framstående  äfvensom  de  en- 
skilda delarna  kanna  få  en  mycket  finare  utarbetning.  Medaljerna  förete  också 
derför  vanligen  en  mycket  upphöjd  relief,  och  deras  utprägling  är  det  enda,  som 
föranleder  några  afvikelser  från  det  vid  myntningen  vanliga  förfarandet.  Re- 
liefen åstadkommes  nämligen  i  de  flesta  fall  ej  genom  ett  enda  stämpeltryck, 
hvilket  skulle  fordra  en  ganska  betydlig  kraftansträngning,  oafsedt  den  omstän- 
digheten, att  genom  metallmassans  våldsamma  inpressande  i  stämpelns  för- 
djupningar denna  mycket  lätt  kunde  skadas  och  särskildt  de  skarpare  fram- 
trädande linierna  löpa  fara  att  afbrytas  eller  förryckas.  Man  präglar  derför 
medaljen  flera  gånger  och  glödgar  honom  dervid  mellan  livar  gång  för  att 
återgifva  honom  den  genom  sammanpressningen  förlorade  mjukheten.  Skall  en 
mycket  upphöjd  relief  anbringas,  ger  man  plätten  från  början  genom  gjutning 
en  yta,  som  redan  i  grofva  drag  antyder  upphöjningarna,  hvarefter  han  full- 
ständigt utarbetas  under  präglingsstämpeln. 


Guldet,  platinan  och  hennes 
följeslagare. 


Guldets  historia.  —  Dess  förekomst  och 
utbringande  ur  bergarterna  och  flodernas  sand.  — 
Gamla  guldvaskerier  vid  Rhein,  i  Böhmerwald  m.  fl.  trakter.  —  De  nya  guldländerna.  —  Mejico.  — 
California.  —  Australien.  —  Ural  och  Sibirien.  —  Guldets  egenskaper  och  användning.  —  Legerin- 
gar. —  Guldslageriet.  —  Guldets  färgning.  —  Platinan,  hennes  förekomst,  utbringande  och  bear- 
betning. —  Hennes  betydelse  för  naturvetenskaperna  och  tekniken.  —  Iridium,  palladium  m.  fl. 


Guldet,  metallernas  konung,  hvars  sinnebild  är  den  allt  lifvande  solen, 
var  sannolikt  en  af  de  äldsta  handelsvarorna,  och  Indien  det  land,  hvarifrån  de 
gamla  förnämligast  erhöllo  det.  Det  berömda  Ofir,  hvarifrån  Salomo  fick  dessa 
omätliga  rikedomar,  som  han,  trots  sitt  visa  tal  om  all  tings  fåfänglighet,  med 
äkta  menskligt  välbehag  hopade  omkring  sig,  blef  först  i  en  jemförelsevis  se- 
nare tid  forntidens  förnämsta  guldland.  Det  vill  för  öfrigt  synas,  som  om  de 
gamla  sagorna  om  aflägsna  länder,  der  guldskatter  vaktades  af  drakar  och 
andra  vidunder,  pekade  på  norr  om  Indien  belägna  trakter  och  att  sålunda 
de  betydliga  fyndorterna  i  sydöstra  Ryssland  redan  då  varit  kända  och  bear- 
betade. Afrika,  som  före  upptäckten  af  guldfälten  i  Kaplandet  skall  ha  lem- 
nat  omkring  700  centner  årligen,  var  äfvenledes  i  forntiden  en  betydande  guld- 
källa.    Man  kan  nästan  säga,   att  det  knapt  gifves  någon  verldstrakt,  som  ej 
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under  någon  period  gifvit  guld.  Sålunda  lemnade  Arabien  fordom  mycket  fint 
och  till  finare  arbeten  eftersökt  guld,  i  Egypten  funnos  guldvaskerier,  Kresos' 
guldskatter  anses  ha  blifvit  vaskade  ur  Mindre  Asiens  floder,  och  om  guld- 
utbytet på  den  silfverrika  spanska  halfön  berätta  många  gamla  urkunder. 
Romarnas  rikaste  guldkälla  torde  ha  varit  Illyrien,  der  de  skola  anträffat 
metallen  i  stora  gedigna  klimpar  och  för  hans  utvinnande  endast  behöft 
gräfva  och  plocka.  Länge  synes  emellertid  ej  detta  eldorado  egt  bestånd, 
ty  denna  eröfrande  nation,  så  van  att  få  allting  för  godt  pris,  har  redan  tidigt 
gjort  sig  den  långt  större  mödan  att  i  de  tyska  alperna  bryta  guldförande 
qvarts,  och  ännu  i  dag  ser  man  der  på  många  ställen,  t.  ex.  ofvan  om  Gastein, 
på  en   betydlig  höjd  lemningar  efter  sådana  gamla  romarskärpningar. 

För  närvarande  är  det  inom  Europa,  med  undantag  af  Ryssland,  blott 
Siebenbiirgen  och  Ungarn,  som  ha  någon  betydelse  för  guldtillverkningen,  medan 
Tysklands   afkastning  är  obetydlig. 

Guldets  förekomst.  De  egendomligheter,  guldet  visar  i  sitt  före- 
kom-stsätt,  låta  lätt  förklara  sig  ur  dess  fysiska  och  kemiska  egenskaper. 
Ännu  ädlare  till  sin  natur  än  silfret, .håller  det  sig  alltid  gediget  och  angripes 
ej  af  några  andra  syror  än  en  blandning  af  saltsyra  och  salpetersyra,  hvilken 
just  derför,  att  hon  förmår  upplösa  metallernas  konung,  kallas  kungsvatten; 
hvarken  med  syre  eller  svafvel  förenar  det  sig  omedelbart.  Mekaniskt  sönderdelas 
det  lätt  i  följd  af  sin  mjukhet.  Sålunda  anträffas  det  i  många  bergarter  in- 
sprängdt  i  så  fina  smådelar,  att  det  ej  kan  upptäckas  med  blotta  ögat.  I 
sådan  form  förefinnes  det  någon  gång  i  svafvelkis,  hvilken  då  plägar  kallas 
guldkis.     Guldets  förnämsta  moderklyft   är   qvartsiten. 

I  qvarts  påträffas  någon  gång  massiva  guldådror.  %  Så  t.  ex.  finnes  i 
mineralkabinettet  i  Petersburg  ett  vackert  stycke  uralskt  guld,  hvaraf  man  för 
några  år  sedan  hade  den  artigheten  att  förära  andra  mineralkabinett  förgylda 
gipsaftryck.  Stycket  liknar  till  form  och  storlek  ett  mindre  murtegel.  Det 
påträffades  ej  i  sin  moderklyft,  utan  liggande  löst  i  sanden,  der  det  motstått 
atmosferiliernas  inverkan,  som  helt  och  hållet  söndergrusat  qvartsklippan. 
Guldet  förekommer  liksom  tennet  på  två  sätt:  primärt,  d.  v.  s.  i  sin  moder- 
klyft, eller  sekundärt,  i  flodernas  sand  eller  i  allmänhet  i  de  lösa  jordlagren, 
som  uppkommit  genom  de  fasta  bergens  söndergrusning  och  förvittring,  såsom 
guldsand  eller  v  ask  guld  och  då  merendels  åtföljdt  af  magnetisk  jernmalm, 
titanjern,  platinasand,  sirkon  m.  fl.  andra  mineral.  Genom  den  oafbrutet 
pågående  naturliga  slamningsprocessen  måste  de  lättare  delarna  af  den  sön- 
dergrusade  moderklyften  blifva  bortförda,  de  oädla  metallerna  genom  luftens 
inverkan  oxiderade  och  af  rinnande  vatten  bortsköljda,  så  att  till  slut  blott 
tyngre  och  mera  varaktiga  föreningar  qvarstå. 

I  Sverige  har  man  fordom  brutit  guldhaltig  svafvelkis  vid  Adelfors  i 
Småland  och  Oster-Silfberget  i  Dalarna.  Som  en  stor  sällsynthet  har 
man  i  form  af  taggar,  blad  eller  anflog  funnit  guld  vid  Svappavara  gruf- 
vor  i  Torneå  lappmark,  vid  Bastnäs  nu  mera  ödelagda  grufvor  i  Vestmanland 
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samt  i  ett  löst  liggande  qvartsstycke,  för  nära  tretio  år  sedan  funnet  på  grän- 
sen mellan  Herjedalen  och  Jemtland. 

I  Ural,  Australien  och  Böhmerwald  finnes  guldförande  sand,  som  inne- 
håller tennkorn,  granater,  safirer  och  många  andra  ädelstenar,  så  att  denna 
sand  formligen  utgör  ett  dyrbart  mineralkabinett.  Den  allra  största  .mängden 
af  guld  erhålles  som  vas  k  guld. 

Naturen,  och  särskildt  vattnet,  har  guldsökaren  att  tacka  för,  att 
hans  arbete  ej  är  allt  för  mödosamt.  Det  är  vid  många  tillfällen  alldeles  till- 
räckligt tungt  ändå.  I  gynsammaste  fall  ligger  visserligen  den  guldförande 
sanden  alldeles  blottad  och  ofruktbar,  så  att  vaskningsarbetet  kan  börja  ome- 
delbart   vid    dagytan;    men    i    många   fall  måste  han  börja  med  att  nedhugga 


Fig.  125.     Guldstycke  i  sin  naturliga  storlek  och  form,  funnet  i  California. 

skogen  och  bortskaffa  ett  lager  af  växtjord.  Guldsökarens  arbete  blir  häri- 
genom ofta  mycket  besvärligt.  I  guldparadisen  California  och  Australien 
måste  han  gräfva  sig  ned  på  djupet,  och  i  synnerhet  i  det  senare  landet  möta 
dessa  gräfningar  ofta  betydliga  svårigheter. 

Erfarenheten  har  uppstält  som  regel,  att  man  helst  bör  bearbeta  bäd- 
darna af  gamla  åar  och  bäckar;  men  dessa  ligga  merendels  djupt,  ofta  famns- 
djupt    under    den  nu   varande  jordytan. 

Amerika  har  redan  två  gånger,  först  vid  sitt  upptäckande  och  seder- 
mera på  vår  egen  tid,  genom  sina  guldrikedomar  utöfvat  ett  betydligt  infly- 
tande på  verldshandeln.  Men  det  af  spaniorerna  så  ofta  sökta  eldorado, 
denna  sjö  med  guldrika  stränder,  en  af  guld  strålande  stad  och  en  med  guld 
öfverhöljd    konung,   stod  ej   att  finna.     Så  rikt  än  det  först  genomsökta  Peru 


Fig.  126.     Uppluckring  af  guldförande  lager  genom  vatten. 
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var  på  silfver,  visade  det  sig  dock  i  afseende  på  sin  guldafkastning  på  långt 
när  ej  motsvara  sina  eröfrares  förväntningar.  Ingenstädes  låg  guldet,  som  man 
hoppats,  färdigt  att  plockas  med  händerna. 

Brasilien  har  sedermera  visat  sig  vara  det  guldrikaste  landet  i  Syd- 
amerika. 

Guldvaskningen  i  Brasilien  tillgår  på  det  sätt,  att  man  först  bringar 
den  guldförande  jorden  i  en  rad  bassänger,  som  ligga  trappformigt  öfver  hvar- 
andra.  Man  leder  derpå  genom  detta  system  en  vattenström,  som  flyter  in  i 
den  öfversta  och  ut  från  den  nedersta  bassängen.  I  h varje  bassäng  står  en 
eller  flera  personer,  som  beständigt  röra  i  sanden  för  att  sålunda  underhjelpa 
de  lättare  delarnas  bortförande  af  vattnet.    Sanden,  som  genom  denna  opera- 


Fig.  127.     Ett  guldsökarläger. 


tion  blifvit  mycket  guldrikare,  slammas  sedan  ytterligare  i  ett  rundt,  kägelfor- 
migt  tråg,  liknande  en  kinesisk  hatt,  hvilket  tillgår  sålunda,  att  man  i  tråget  öser 
litet  guldsand  och  vatten  och  derpå  försätter  massan  i  en  roterande  rörelse, 
hvarigenom  guldkornen  samlas  längst  ned  i  spetsen  af  käglan,  så  att  största 
delen  af  sanden  kan  frånskiljas.  Låter  guldet  ej  på  detta  sätt  fullkomligt  befria 
sig  från  den  medföljande  sanden,  blandar  man  återstoden  med  qvicksilfver,  som 
förenar  sig  med  guldet  och  bildar  ett  guldamalgam,  men  qvarlemnar  sanden 
och  de  platinakorn,  som  kunna  finnas  deri.  Ur  detta  guldamalgam  erhåller 
man  sedan  guldet  rent  genom  upphettning,  hvarigenom  qvicksilfret  förflygti- 
gas.  På  många  ställen  leder  man  små  bergbäckar  genom  de  guldförande  sand- 
lagren och  nedlägger  på  de  ställen,  der  strömdraget  är  mindre  starkt,  oxhudar 
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med    hårsidan    uppåt.     Den   guldhaltiga  tunga  fällningen,  som  afsätter  sig  på 
huden,  borttages  genom  klappning  och  förarbetas  sedan  på  lämpligt  sätt. 

Mejico  var  från  början  bekant  som  guldland,  och  i  dess  öde  nordliga 
trakter  ha  de  beryktade  gambusinos  (guldsökarna)  ända  in  i  våra  dagar  drif- 
vit  sitt  spel;  nu  ha  de  väl  alla  styrt  kosan  till  California.  I  följd  af  vat- 
tenbrist bestod  deras  arbete  mest  i  sökande  efter  guldkorn  på  marken.  Men 
allt,  hvad  vi  hittills  nämt,  var  blott  liksom  ett  förspel  till  det  drama,  som  i 
våra  dagar  uppförts  i  California.    Om  detta  land  visste  man  sedan  länge,  att 


Fig.  128.     Guldgräfvare  undersökande  trakten. 

det  måste  vara  rikt  på  ädla  metaller.  Den  särskilda  upptäckt,  som  vållat 
en  sådan  omhvälfning  i  dessa  verldstrakters  förhållanden,  gjordes  1847  af 
schweizaren  S utter,  hviiken  i  en  bäck  i  en  af  Sacramentoflodens  sidodalar 
fann  sanden  på  bottnen  rikt  inmängd  med  glänsande  guldblad.  Det  var 
detta  fynd,  som  skulle  utgöra  en  vändpunkt  i  verldshandelns  historia.  Från 
allt  vidare  och  vidare  kretsar,  från  nya  och]  gamla  verlden  strömmade  nu 
massor  af  menniskor  till  den  lyckobringande  Sacramento.  Inom  kort  upp- 
täcktes nya  guldlager,  det  ena  rikare  än  det  andra;  det  fans  guld  i  alla  vat- 
tendrag,   i    alla    uttorkade    flodbäddar,  och  man   följde  det  ända  till  sluttnin- 


GULDETS    FÖREKOMST. 


297 


garna  af  de  bergshöjder,  hvarifrån  det  blifvit  nedsvämmadt.  Snart  följdes  denna 
upptäckt  vid  Sacramento  af  en  annan  på  gränsen  till  Mejieo,  der  vid  floden 
San  Joaquin  i  en  vulkanisk  alpnaturs  vilda  dalklyftor  ett  guldfält  af  omkring 
50  qvadratmils  omfång  öppnade  sig. 

Det  var  först  1851  man  upptäckte,  att  äfven  i  Californias  högre  bergs- 
trakter guld  var  att  få.  Vi  kunna  ej  här  inlåta  oss  på  att  skildra  de  sär- 
skilda verkningarna  af  det  californiska  guldfyndet  och  den  deraf  föranledda 
guldfebern,  samt  huru  en  stor,  rik  och  inom  verldshandeln  redan  utomordentligt 
vigtig  stad  inom  en  nästan  fabelaktigt  kort  tid  uppväxte.  För  närvarande  ha  de 
en  gång  så  högt  gående  vågorna  redan  mycket  lagt  sig,  men  genom  sitt  guld  har 


Fig.  129.     Guldvaskning  vid  träget. 


vestra  Amerika  intagit  en  af  de  mest  framstående  platserna  i  verldshandeln, 
och  sedan  det  en  gång  utträdt  ur  sin  gamla  afsöndring  och  genom  verldens 
mest  storartade  jernväg  blifvit  förenadt  med  länderna  Österut,  uppstå  der, 
äfven  sedan  den  första  drifkraften  upphört  att  verka,  dag  för  dag  nya 
kristalliseringspunkter  för  arbetet  och  civilisationen.  Floderna  Sacramentos 
och  San  Joaquins  omgifningar  äro  för  närvarande  temligen  utvaskade.  De 
flesta  af  de  mindre  sällskapen  ha  derför  från  Sacramentos  strand  begif- 
vit  sig  till  de  högre  bergstrakterna.  Deras  utrustning  är  ännu  alltid  den 
samma:  bössan,  revolvern,  hackan,  spaden,  kokkitteln  och  den  oumbärliga  ky- 
pen.     Så  snart  guldgräfvarna  kommit  fram  till  den  utsedda  trakten,  välja  de 
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sig  en  plats,  som  förefaller  dem  lofvande,  och  taga  honom  i  formlig  besitt- 
ning medelst  anslag  på  några  i  marken  nedslagna  störar.  Under  det  några 
af  sällskapet  uppslå  tälten  och  göra  det  så  hemtrefligt  som  möjligt,  un- 
dersöka de  andra  med  sina  verktyg  marken.  Man  gräfver  ett  10 — 20  fot  djupt 
hål,  och  den  upphemtade  jorden  underkastas  vaskningsprof  i  kypen  (en  bleck- 
låda med  silbotten),  tills  man  antingen  lyckas  påträffa  guld,  hvilket  har  till  följd 
arbetets  fortsättande  på  detta  ställe,  eller  finner  sitt  arbete  fruktlöst  och  öfver- 
gifver  det  upptagna  hålet  för  att  på  ett  annat  ställe  förnya  försöket,  tills 
marken    visar  sig  guldhaltig  och  uppmanar  till  qvarstannande. 

Under  vedervärdigheter  af  alla  slag,  brännande  solhetta,  regn  i  ström- 
mar, mången  gång  brist  på  lifsmedel  och  vatten  och  utsigten  att  det  oak- 
tadt  se  arbetet  fruktlöst  fortsattes  nu  vaskningen.  Man  betjenar  sig  här- 
vid af  två  redskap,  bekanta  under  namnen  tråget  och- långa  Tom.  Träget, 
hvaraf  man  äfven  i  andra  delar  af  Amerika  redan  sedan  gammalt  plägade 
begagna  sig,  består  af  en  flera  alnar  lång  låda,  i  hvars  afrundade  botten  är  o 
inslagna  små  tvärklossar  af  trä.  I  öfre  ändan  har  tråget  ett  såll,  i  den  nedre 
är  det  öppet.     Det  hela  hvilar  på  vaggmedar. 

Vid  denna  alltid  nära  stranden  af  en  flod  eller  bäck  uppstälda  inrätt- 
ning måste  minst  fyra  personer  arbeta.  Medan  en  uppgräfver  jorden,  fram- 
forslar  henne  en  annan  till  tråget  och  kastar  henne  i  sållet,  under  det  den 
tredje  öser  vatten  deri  och  den  fjerde  vaggar  eller  håller  apparaten  i  stän- 
dig rörelse  (fig.  129).  De  större  stenarna  stanna  härvid  i  sållet,  men  den 
finare  jorden  bortspolas;  de  hårdare  kornen  äfvensom  svafvelkisen  utrulla 
efter  hand  vid  trågets  nedre  öppna  ända,  medan  deremot  guldet  sjelft,  blan- 
dadt  med  en  tung,  fin  svart  sand,  stannar  bakom  träklossarna.  Denna  bland- 
ning öses  sedan  i  pannor  och  uttvättas  i  solen,  tills  hon  blifvit  alldeles  torr, 
då  sanden  bortblåses  och  guldet  stannar  qvar  som  glänsande  korn. 

Vaskningen  med  långa  Tom  tillgår  på  ungefär  samma  sätt.  Apparaten, 
uppfunnen  af  en  amerikan  vid  namn  Tom,  har  blifvit  uppkallad  efter  honom; 
binamnet  har  han  fått  af  sin  längd,  som  är  större  än  det  vanliga  trågets. 
Alltid  behöfves  dock  mycket  vatten,  och  just  härför  är  det  ock  som  guld- 
vaskningen  i  California,  der  strömdragen  ofta  torka  ut,  i  så  betydlig  grad 
försvåras.  För  att  afhjelpa  denna  olägenhet  bildade  sig  bolag,  som  försågo 
de  s.  k.  drydiggings  i  de  högre  vattenlösa  trakterna  med  deras  vatten- 
behof.  I  följd  häraf  uppstodo  storartade  vattenbygnader;  konstgjorda  sjöar 
matade  ett  nät  af  kanaler,  och  andra  anstalter  ledde  vattnet  från  floder  of  ver 
berg  och  dal  upp  till  guldfälten.  Sammanlagda  längden  af  detta  kanalnät  ut- 
gjorde 1858  redan  öfver  850  mil  med  en  anläggningskostnad  af  mer  än  50 
millioner  riksdaler. 

För  närvarande  ha  förhållandena  i  California  betydligt  förändrats.  Guld- 
vaskningen  lönar  sig  ej  mer  och  har  redan  trädt  i  bakgrunden  för  bearbet- 
ningen af  det  fasta  berget,  af  den  guldhaltiga  qvartsen.  Det  förråd,  naturen 
under  långa  tidsträckor  brutit  färdigt  åt  menniskan,  ha  millioner  giriga  hän- 
der redan    under  loppet    af  några    få  år  till  största  delen  uttömt.    Nu  måste 
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menniskan  sjelf  utföra  detta  arbete.  Hon  har  för  detta  ändamål  uppbygt 
stampqvarnar,  hvilka  oupphörligt  sönderboka  och  krossa  den  hårda  qvartsen 
till  ett  fint  pulver.  Genom  slamning  af  detta  pulver  koncentreras  guldpar- 
tiklarna, hvarpå  metallen  slutligen  utdrages  med  qvicksilfver.  Utan  upptäckten 
af  de  rika  qvicksilfvergrufvorna  vid  San  Joäquin  skulle  dock  denna  guldbryt- 
ning svårligen  varit  möjlig.  Dessa  grufvor,  som  äro  mycket  rikare  än  de  euro- 
peiska, kommo  särdeles  väl  till  pass  för  tillgodogörande  af  de  skatter  af  guld 
och  silfver,  som  samtidigt  upptäcktes  i  östra  delen  af  det  californiska  hög- 
landet i  helt  och  hållet  ofruktbara, 
ohyggliga  klipp-  och  sandöknar  och 
genast  drogo  till  sig  tusentals  skatt- 
gräfvare. 

Ännu  en  gång  angrepos  guld- 
gräfvarna  af  den  gamla  febern,  och 
i  tusental  strömmade  de  till  en  trakt 
längre  upp  mot  norr  på  den  ameri- 
kanska vestkusten;  Fraser  floden 
hette  denna  gång  den  allmänna  lösen. 
Här  på  engelsk  mark  i  ett  endast 
af  indianer  bebodt  land  hade  nya 
guldfält  blifvit  upptäckta.  De  stora 
besvärligheter,  som  här  mötte  dem, 
de  ofantligt  stegrade  prisen  på  lifs- 
medel,  det  hårda  klimatet,  som  blott 
tillåter  fem  månaders  arbete  på  året, 
ha  dock  till  största  delen  skrämt  guldsökarskaran  tillbaka  igen.  Emellertid 
har  man  fått  ett  ytterligare  bevis  på,  att  Nordamerikas  vestra  kustberg  på 
en  högst  betydlig  utsträckning,  om  också  i  hemska  alptrakter  och  öknar, 
gömma  stora  metallrikedomar,  som  ännu  länge  torde  komma  att  ge  näring  åt 
företagsamhetsandan  och  äfventyrslystnaden.  Bergen  äro  utomordentligt  rika 
på  guld-  och  silfvermalmer,  och  nästan  dagligen  upptäckas  der  nya  fyndig- 
heter. De  ädla  metallerna  förekomma  på  qvartsgångar  eller  i  uppsvämmadt 
land.  Utom  rikedomen  på  guld  är  intet  land  så  rikt  på  silfvermalmer  som 
Nevada  och  Nya  Mejico,  och  upptäckterna  i  Colorado,  sydvestra  California 
och  den  trakt,  som  härifrån  sträcker  sig  upp  mot  Salmonriver  och  norr  om 
denna  flod,  föranleda  ständigt  nya  grufbrytningar.  Man  har  emellertid  redan 
fullt  upp  af  det  underbara  i  den  så  otroligt  hastiga  koloniseringen  af  Cali- 
fornia samt  i  uppspirandet  af  en  verldsstad  sådan  som  San  Francisco,  hvar- 
igenom  det  nordliga  Amerika  liksom  fått  ett  nytt  mot  vester  vändt  ansigte: 
San  Francisco  har  blifvit  vesterns  New- York.  Lyckligtvis  hvilar  dock  ej 
Californias  blomstring  längre  på  dess  guldrikedom,  utan  på  den  fastare  grun- 
den af  dess  jords  ovanliga  fruktbarhet  och  San  Franciscos  ypperliga  hamn, 
som  blifvit  den  port,  hvarigenom  en  med  hvar  dag  allt  vigtigare  handel  med 
Söderhafvets  och  östra  Asiens  länder  går  in  och  ut. 


Fig.  131.    .Guldvaskning  vid  vattenränna. 
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Ej  långt  efter]  guldfeberns  utbrott  i  California  gjorde  han  ett  väldigt 
språng  öfver  till  den  femte  verldsdelen  för  att  der  taga  ett  likartadt  förlopp. 
Redan  1844  hade  den  engelske  geologen  Murchison  fäst  uppmärksamheten  på  den 
märkvärdiga  likhet,  östra  Australiens  berg  företedde  med  de  uralska  guldber- 
gen. Hans  öfvertygelse  att  guld  der  måste  finnas  var  så  fast,  att  han  till- 
styrkte de  af  Cornwalls  grufarbetare,  som  saknade  syselsättning,  att  utvan- 
dra till  Nya  Sydwales  för  att  der  bryta  guld.  Några  personer  hade  af  denna 
anledning  sökt  och  funnit  guld  och  till  London  sändt  prof  derpå.  Andra  hade 
redan  förut  vetat  om  det,  men  behållit  hemligheten  för  sig  sjelfva.  Då  er- 
bjödo  sig  två  personer  att  mot  vedergällning  visa  regeringen,  hvar  guld  funnes. 
På  detta  sätt  kom  det  småningom  i  dagen,  att  fyndorten  låge  omkring  30 
mil  vester  om  Sidney  i  Bathurst-  och  Wellingtondistrikten.  Detta  tilldrog 
sig  1851,  och  guldfebern  grep  hastigt  omkring  sig  bland  en  befolkning,  som 
genom  underrättelserna  från  California  blifvit  i  hög  grad  mottaglig  derför. 
Det  blef  en  allmän  rusning  till  en  af  låga  höjder  genomstruken  trakt  i  när- 
heten af  Bathurst,  den 
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första  fyndortep,  som 
man  gaf  det  ståtliga 
namnet  Ofir,  och  sam- 
ma symptom,  som  flera 
gånger  åtföljt;  guldfe- 
bern i  California,  Co- 
lumbia och  Brasilien, 
utvecklade  sig  äfven 
här  med  en  förvånande 
hastighet.  Staden  Bat- 
hurst var  snart  så  godt 
som  utdöd,  matroser- 
na öfvergåfvo  fartygen  i  Sidneys  hamn,  verkstäderna  stodo  tomma,  stora  och 
små,  unga  och  gamla,  alla  utvandrade,  och  i  kustorterna,  såsom  Melbourne, 
bildade  sig  hela  karavaner  af  guldgräfvare. 

Guldet  fans  än  som  sand,  än  i  större  eller  mindre  klimpar,  och;  vins  ten  var 
till  en  början  mycket  betydlig.  Till  den  19  augusti  1851  hade  redan  guld  för 
28000  pund  sterling  (504000  rdr)  blifvit  från  Sidney  utskeppadt  till  England.  Den 
första  större  guldklimp,  som  i  Australien  anträffades  i  fast  klyft,  var  tillika  den 
största,  som  dittills  blifvit  funnen;  han  vägde  omkring  125  skålpund.  Ofirfälten 
blefvo  dock  ej  länge  guldgräfvarnas  högqvarter.  Den  nordvest  om  Bathurst 
belägna  Turons  stränder  togos  i  besittning  af  en  ej  mindre  talrik  skara  lyck- 
sökare; i  medeltal  arbetade  här  30  000 — 40  000  personer,  om  också  ej  hela 
året  igenom,  ja,  hela  landet  öfversvämmades  af  guldsökare  i  tusental,  ty  spår 
af  guld  visade  sig  på  en  sträcka  af  tolf  breddgrader  i  sydvest  från  Nya 
Sydwales  ända  in  i  provinsen  Victoria,  der  ett  nytt  centrum  för  guldsökandet 
bildade  sig.  Ballaratdalen  och  Mount  Alexander  voro  här  hufvudpunkterna  och 
lemnade  till  en  början  ett  kolossalt  utbyte.     Vid  Ballarat  förekomma  de  dju- 


Fig.  132,  133.     Vattenledning  till  grufvorna. 
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paste  nedsprängningarna  (ända  till  240  fot);  här  ha  ock  de  största  guldklim- 
parna  blifvit  funna,  med  djupet  tilltagande  i  storlek.  Ballaratguldet  är  det 
finaste,  och  i  allmänhet  är  det  australiska  guldet  finare  än  det  californiska,. 
som  har  en  iridiumhalt,  hvilken  meddelar  det  ett  grönaktigt  skimmer.  Här 
vid  Ballarat  påträffades  den  11  juni  1858  ett  guldstycke,  som  vägde  233 
skålpund  och  hvars  guldhalt  utgjorde  99,2 o  procent.  Den  hittills  största 
australiska  guldklimpen  vägde,  som  vi  sett,  blott  125  skålpund.  Man  döpte 
klimpen  till  Welcome  (välkommen)  och  sålde  honom  på  auktion  i  Melbourne- 
för  171  450  rdr. 

Afven  i  Australien  har  den  af  den  första  lätta  vinsten  alstrade  feberyr- 
seln  med  sina  utsväfningar  af  alla  slag  så  småningom  försvunnit;  guldbrytningen 
går  nu  sin  jemna  gång  och  har  satt  sig  i  bättre  jemvigt  med  de  öfriga  forvärfs- 
grenarna.  Afkastningen  under  de  första  sju  åren  1851 — 1857  är,  eget  nogr 
nästan  alldeles  den  samma  som  Californias  under  lika  lång  tid,  omkring  14580- 
centner;  året  1852  visar  den  största  siffran,  nämligen  5  880  centner. 

Australiens  hela  guldafkastning  från  1851  till  1861  var  på  industri- 
utställningen i  London  1862  framstäld  genom  en  förgyld  obelisk  af  samma» 
kubikinnehåll,  hvilken  hade  en  höjd  af  44  fot  och  hvars  bas  utgjorde  96,5  qva- 
dratfot.  Han  representerade  en  vigt  af  21092  centner,  en  massa  af  ungefär 
1  910  kubikfot  och  ett  värde  af  1  883  695  104  rdr. 

Rysslands  guldutvinning  utgör  blott  T/s  a^  Californias  och  Australiens, 
sammanlagda,  men  är  dock  betydlig  nog  för  att  bland  guldländerna  tillför- 
säkra det  det  tredje  rummet,  så  vida  ej  Afrika,  der  på  senare  tiden  stor- 
artade guldfält  skola  blifvit  upptäckta,  skulle  göra  Ryssland  platsen  stridig. 

Det  är  företrädesvis  på  två  ställen  i  Ryssland  guld  vinnes:  i  Ural  och 
östra  Sibirien.  Ar  1814  uppgick  mängden  af  det  i  Ryssland  vunna  guldet  knapt 
till  5  skålpund,  ett  belopp,  som  redan  1825  genom  upptagandet  af  de  uralska 
vaskerierna  stigit  till  nära  106  centner.  Det  rikaste  året  var  1832,  som  lem- 
nade  ungefär  153  centner.  Sedan  dess  har  guldafkastningen  sjunkit  och  utgör 
för  närvarande  ungefär  118  centner.  De  sibiriska  vaskerierna,  hvilka  med 
1828  togo  sin  början,  ha  efter  hand  blifvit  allt  mera  betydande  samt  snart  upp- 
hunnit och  gått  om  de  uralska,  ty  då  båda  redan  1841  visade  samma  afkast- 
ning,  hade  de  sibiriska  redan  följande  året  nästan  fördubblat  sin,  och  man  har 
skäl  att  antaga,  att  äfven  i  framtiden  dessa  östra  områden  skola  komma  att 
utgöra  Rysslands  förnämsta  skattkammare.  I  Ural  lönar  sig  arbetet  ej  sär- 
deles; man  vaskar  der  äfven,  när  man  blott  har  utsigt  att  på  mer  än  en 
million  skålpund  sand  erhålla  1  skålpund  guld.  Af  denna  guldhalt  vin- 
nes dock  genom  vaskning  blott  x/25  eller  V3o-  Detta  bekräftas  genom  för- 
sök, som  blifvit  anstälda  för  att  genom  smältning  utdraga  guldet,  då  af  unge- 
fär 1  130  centner  sand  blott  6  skålpund  guld  erhållits.  Trots  denna  stora  skil- 
nad  är  det  för  kostnadens  skull  alldeles  omöjligt  att  framställa  guldet  genom 
sandens  smältning,  hvilken  tillgår  så,  att  sanden  sammansmältes  med  potaska 
eller  soda,    då  kiselsyran    förenar   sig    med  kalit    eller  natronet,    vid    hvilken 
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förenings  upplösning  i  vatten  guld  afsätter  sig  på  bottnen.    Denna  metod  har 
ingenstädes  befunnits  användbar. 

I  följd  af  de  ofantliga  massor,  man  i  Ural  hade  att  betvinga,  måste  man 
der  tillgripa  maskiner.  Fig.  134  ger  oss  ett  ungefärligt  begrepp  om  den  der  an- 
vända, sinnrika  centrifugalvaskmaskinen.  Det  kärl,  der  medelst  rotation  de 
olika  tunga  ämnena  åtskiljas,  är  den  med  B  betecknade  koniska  cylindern,  som 
är  ungefär  8  fot  lång  och  har  en  diameter  af  3,3  fot.  Han  är  genomborrad 
med  hål  af  l/2  tums  diameter  och  står  medelst  ett  system  af  kugghjul  i  förbin- 
delse med  ett  större  vattenhjul,  hvilket  äfven  sätter  honom  i  rörelse  med  en 
hastighet  af  30 — 40  hvarf  i  minuten.  Af  en  arm,  som  är  excentriskt  fäst 
vid  ett  af   utvexlingshjulen,    drifves    dubbelpumpen    C,  som  matar  en  cistern, 


Fig.  134.     Centrifugalmaskin,  använd  till  guldvaskniug  på  Ural. 


h  vari  från  genom  särskilda  rör  vatten  ledes  in  i  cylindern  vid  dess  öppna  ändar. 
Guldsanden  öses  i  tratten  E  och  kommer  derifrån  in  i  cylindern.  Liksom  i 
hvarje  centrifugalmaskin  taga  nu  de  finare  kornen  vägen  genom  cylinderns 
hål,  hvaremot  de  större  uppsamlas  från  hans  öppna  ändar  i  en  behållare,  som 
ej  synes  på  teckningen.  De  finare  kornen  falla  genom  hålen  ned  på  ett  lu- 
tande plan,  som  är  försedt  med  tvärlister,  mellan  hvilka  de  qvarhållas.  Vatt- 
net utrinner  genom  rännan  G.  Tunga  ramar,  försedda  med  jernknifvar  och 
upphängda  på  pendlar  H,  uppröra  det  afsatta  slammet  derigenom,  att  de  af 
tvärstängerna  L  sättas  i  svängande  rörelse.  Härvid  sjunka  de  tyngre  kornen 
till  bottnen,  medan  de  lättare  genom  vattnets  rörelse  förflyttas  till  tråget  G\ 
der  de    på   nytt    underkastas    vaskning.     På  tio  timmar  utvaska  med  denna 
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maskin  26  arbetare  5  000  centner  sand.  Guldet  i  Ural  är  således  i  all- 
mänhet mycket  tunnsådt.  Blott  en  gång  (1842)  gjordes  der  ett  större  fynd. 
Det  var  just  då  man  tänkte  lemna  ett  distrikt  såsom  redan  utvaskådt  och  liksom 
på  skämt  företog  *sig  att  vaska  sanden  på  den  fläck,  der  uppsyningsmannens 
koja  stått.  Man  fann  då  det  vackra,  i  det  mineralogiska  kabinettet  i  Peters- 
burg förvarade  guldstycket  om  80  skålpunds  vigt. 

För  kännedomen  om  de  vidsträckta  guldfälten  i  östra  Sibirien  har  man 
hufvudsakligen  att  tacka  de  talrika,  af  regeringen  föranstaltade  skärpnings- 
försöken. Skarjatins  »En  guldjägares  memoarer»  innehålla  förträffliga  skil- 
dringar af  der  varande  förhållanden,  det  enkla  lefnadssättet  före  upptäckten 
och  den  derefter  af  den  allmänna  rikedomen  ända  till  den  yttersta  dårskap 
uppdrifna  lyxen,  intressanta  teckningar,  som  visa  oss,  att  guldet  öfver  allt 
utöfvar  samma  verkan  på  menniskorna.  Blott  i  de  små  städerna  och  byarna 
vid  den  stora  sibiriska  militärvägen  drefs  förut  en  obetydlig  handelsrörelse;  i 
de  trakter  deremot,  som  lågo  aldrig  så  litet  på  sidan  derom,  skattades  det 
menskliga  arbetet  så  godt  som  ingenting,  de  första  lefnadsbehofven  fingos  nä- 
stan till  skänks,  och  naturens  rikaste  gåfvor,  spanmål,  kreatur,  fisk  och  frukt, 
funnos  i  öfverflöd,  men  kunde  ej  finna  någon  afsättning.  På  guld  var  der- 
emot en  sådan  brist,  att  en  familj,  för  att  få  medel  till  bestridande  af  ovan- 
ligare utgifter,  såsom  till  utskylderna,  till  kostnaderna  för  ett  bröllop  eller  en 
sons  friköpande  från  krigstjensten,  stundom  måste  på  mer  än  ett  år  lega  ut 
sig  till  dagsverkare. 

Några  år  senare  förete  dessa  samma  trakter  den  mest  slående  motsats. 
Sammanströmmandet  af  tusentals  affärsmän  och  arbetare,  som  återvände  från 
grufvorna  ofta  med  flera  tusen  rubel  i  ren  förtjenst  för  att  inom  kort  åter  sätta 
dem  i  omlopp,  grufegarnas  hastigt  förvärfvade  rikedom  och  den  derigenom  upp- 
komna lyxen,  som  sträckte  sig  ända  ned  till  arbetarna,  öfversvämningen  af 
industri-  och  lyxartiklar  af  alla  slag,  som  öfver  allt  funno  afnämare  till  fabel- 
aktiga pris,  det  aldrig  drömda  välståndet,  som  tilltog  år  efter  år  bland  höga  och 
låga  och  satte  den  ringaste  bonde  i  en  rik  godsegares  förhållanden,  allt  detta 
ger  oss  en  ganska  leende  tafla,  som  dock  ej  saknar  sina  skuggsidor.  Liksom 
i  California  visade  äfven  här  guldhungern  sina  vedervärdigaste  utväxter.  Feber- 
aktigt jägtande,  ständig  oro,  girigheten  och  afunden  med  sina  följeslagare,  hals- 
brytande spekulationer,  spelpassionen,  arbetets  missaktning,  njutningslystnad  och 
likgiltighet  så  väl  för  eget  som  andras  lif  bildade  här,  som  öfver  allt,  en  dy- 
ster bakgrund  till  den  korta  glansen.  Har  man  kanhända  efter  många  farliga 
irrfärder  lyckats  påträffa  en  guldgrufva  i  vildmarken,  begagnar  man  sig  af  vin- 
tern for  att  öfver  snöfälten  och  de  frusna  floderna  framskaffa  lifsmedel,  ar- 
betsredskap och  hvad  mera  kan  vara  af  behof.  I  mars  anlända  arbetarna, 
uppföra  af  timmer,  hvarpå  öfver  allt  finnes  riklig  tillgång,  bostäder,  ma- 
gasin och  smedja,  en  maskin  uppställes,  marken  rödjes  och  jordtäcket  bort- 
tages från  den  blifvande  skärpningen.  Dermed  har  ock  sommarn  hunnit  an- 
lända; vaskningen    tager  sin    början  och  fortgår,  om  hon  blott  är  någorlunda 
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gifvande,  till  september,  då  naturen  befaller  arbetets  inställande  och  då  ej  blott 
anläggningskapitalet  måste  vara  betäckt,  utan  äfven  en  god  vinst  ha  erhållits. 

Om  de  stora  guldkällorna  kände  man  således  för  tretio  år  sedan  så  godt 
som  ingenting.  Betänker  man,  huru  många  millioner  skålpund  af  den  ädla 
metallen  sedan  dess  kommit  ut  i  verldshandeln,  huru  mängden  af  det  förut  i 
omlopp  befintliga  guldet  derigenom  fördubblats,  kanhända  tredubblats,  kunde 
man  väl.  känna  sig  frestad  att  kalla  vår  tid  framför  alla  andra  den  gyllene, 
åtminstone  den  guldrikaste.  Det  vill  till  och  med  synas,  som  fyndorterna 
för  guldet  ännu  allt  jemt  skulle  komma  att  ökas  och  guldfebern,  liksom 
koleran,  bli  kronisk.  Afven  den  mot  Europa  vända  kusten  af  Amerika 
har  i  sina  öfre  delar  befunnits  guldförande,  och  i  Nya  Skotland,  der  man  i 
en  liten  bäck  och  ett  närbeläget  qvartsberg  i  grefskapet  Halifax  först  på- 
träffade guld,  ha  sedan  1860  flera  tusen  guldsökare  varit  i  verksamhet. 

I  början  kunde  guldvinsten  på  somliga  händer  uppgå  till  öfver  40  0Q0 
rdr,  andra  deremot  fingo  obetydligt  eller  alls  ingenting,  ty  guldtrollet  visar  sig 
Öfver  allt  lika  nyckfullt.  Säkraste  vinsten  har  engelska  regeringen,  som  här 
liksom  i  Australien  säljer  tillståndsbevis  till-  guldgräfning.  En  ny  fyndort 
har  påträffats  i  Canada,  der  vid  floden  Chaudiére  och  hennes  bifloder  allt  sedan 
1863  guld  flitigt  vaskats;  dock  är  nettobehållningen  i  jemförelse  med  andra 
länders  obetydlig. 

Har  arbetet  för  guldets  utbringande  i  de  hittills  nämda  fallen,  om  än 
mödosamt,  likväl  varit  enkelt,  blir  förhållandet  motsatt,  när  det  gäller  att 
utbringa  guldet  ur  fast  klyft.  Alltid  förekommer  det  dock  äfven  då  i  ge- 
diget tillstånd.  I  Tyr  o  len  t.  ex.,  för  att  återkomma  till  våra  anspråkslösa 
europeiska  förhållanden,  finnes  i  svafvelkisen  något  guld  och  silfver.  De  myc- 
ket fint  bokade  malmerna  blandas  under  vattentillflöde  med  qvicksilfver  i 
roterande  tunnor;  det  af  vattnet  bortförda  slammet  afsätter  sig  i  slamgrafvar 
och  underkastas  derefter  ert  smältningsprocess  för  tillgodogörande  af  dess 
silfverhalt,  medan  qvicksilfret,  sedan  det  en  månad  varit  i  tunnorna,  uttages, 
tvättas  och  pressas  genom  skinn,  hvarpå  det  återstående  amalgamet  på  förut 
beskrifna  sätt  afdistilleras. 

Af  större  vigt  för  den  europeiska  guldtillverkningen  äro  emellertid  guld- 
grufvorna  i  Ungarn  och  Siebenbiirgen.  De  ungarska  fyndorterna  skolava- 
rit  bearbetade  redan  för  2  000  år  tillbaka;  säkert  är,  att  sedan  8:e  århundra- 
det guld  der  brutits.  I  de  förnämsta  af  dem,  Königsberg,  Schemnitz  och 
Felsö-Banya,  finnes  det  gedigna  guldet  insprängdt  i  svafvelsilfver,  i  Siebenbiir- 
gen oftare  i  gångar  af  qvarts.  Rikast  på  guldgrufvor  och  vaskerier  är  vestra 
delen  af  detta  land,  der,  såsom  vid  Vörös-Patak,  stundom  hela  berg  genom 
mer  än  tusenåriga  skärpningar  fått  utseende  af  vaxkakor.  Man  nöjer  sig  ej 
der  med  att  bryta  endast  guldhaltiga  ådror,  utan  då  hela  graniten  är  guld- 
haltig  och  den  ädla  metallen  förekommer  under  form  af  små  blad,  flittror 
eller  korn,  lösbrytes  stenen  och  bringas  i  bokverket,  der  han  sönderkrossas 
(se  fig.  135).  Yid  Vörös-Patak  finnas  sedan  uråldriga  tider  gångar  så  låga, 
att    grufmanskapet    der    måste    arbeta    liggande    framstupa,  men    äfven  ståt- 
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liga,   rymliga  stoliar  från  romartiden.  För  närvarande  bearbetas  dessa  gångar 
mestadels   af  fattiga  bönder,  som  aflemna  det  från  den  krossade  stenen  genom 


Fig.  135.     Bokverk  vid  Vörös-Patak. 

slamning  vunna  guldet  till  Abrud-Banya.  Men  utom  brytningsarbetet  i  gruf- 
vorna  pågår  äfven  guldvaskning,  som  till  större  delen  drifves  af  zigenare  på 
samma  sätt  som  i  Brasilien.  Guldvaskarna  arbeta  vanligen  tillsammans  i  säll- 
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skap,  som  uppgå  till  80 — 100  personer  och  ha  öfver  sig  en  förmån;  allt  det 
erhållna  guldet  aflemnas  till  något  af  statens  inlösningskontor.  Nästan  alla 
Siebenbiirgens  floder  äro  guldförande,  och  vaskningsarbetet  drifves  i  synner- 
het vid  flodernas  öfre  lopp,  innan  sanden  blandar  sig  med  växtjorden. 

Nästan  lika  gamla  och  ännu  mera  berömda  äro  Ungarns  silfver-  och 
guldverk.  Ordspråket  »Kremnitz  har  murar  af  guld,  Schemnitz  af  silfver  och 
Neusohl  af  koppar»  passar  visserligen  ej  nu  mera  rätt  väl  in  på  verkliga  för- 
hållandet, ty  guld-  och  silfverådrorna  gifva  nu  en  sparsammare  afkastning, 
och  några  af  de  gamla  grufvorna  stå  under  vatten.  Stenen  slås  äfven  här 
i  helt  små  stycken  och  krossas  derefter  i  bokningsverk  af  tunga  block  till  ett 
fint  slam,  hvarefter  massan  utbredes  på  ett  lutande  plan  och  öfverspolas  med 
vatten,  som  bortslammar  de -lättare  delarna,  medan  de  tyngre  metallkornen  blifva 
qvar.  Metallen  renas  härefter  genom  smältning  och  skiljes  från  sina  inbland- 
ningar. Hufvudorten  för  denna  gruf drift  är  Schemnitz.  Bergen  omkring 
denna  stad  äro  genomdragna  med  silfverådror,  och  hela  platsen,  hvarpå  han 
står,  är  underminerad  af  stollgångar.  Öfver  18  000  arbetare  syseisättas,  en 
särskild  vattenkonst  uppfordrar  grufvattnet  från  ett  djup  af  1000  fot,  och 
bokverket  drifves  med  ångkraft.  Förr  lemnade  grufvorna  så  riklig  afkastning, 
att,  som  det  berättas,  arbetarnas  skosulor  voro  beslagna  med  silfvernaglar; 
nu  vinnes  silfver  till  ett  värde  af  3  millioner  riksdaler  årligen. 

Guldets  utbringande  ur  svafvelkiser  sker  antingen  medelst  amalgamering 
eller  på  det  sätt,  att  man  först  låter  kisen  vittra  i  luften,  hvarvid  han  till  en 
del  förvandlas  till  jernvitriol,  som  utlakas  och  bortföres  af  regnet.  Återstoden 
underkastas  derpå  slamning. 

I  Sverige  har  någon  nämnvärd  guldtillverkning  endast  egt  rum  vid 
Adelfors  och  Falun,  och  äfven  der  i  en  ganska  liten  skala.  Ar  1738  upp- 
täckte A.  Swab  guld  i  svafvelkis  från  Adelfors,  och  ett  guldverk  anordnades 
der  för  svenska  kronans  räkning,  der  under  åren  1741 — 1773  guld  utbragtes 
till  ett  belopp  af  12  000  dukater.  Guldhalten  hos  malmen  uppgifves  ha  vex- 
lat  mellan  0,003  och  0,06  procent. 

Vid  Falun  har  allt  ifrån  slutet  af  1700-talet  jemte  silfver  tillverkats 
litet  guld,  hvars  belopp  dock  under  många  år  understigit  1  skålpund.  Från 
1863  har  afkastningen  ökats  till  omkring  20  skålpund  om  året  och  uppgick 
till  och  med  1864  till  54  skålpund.  Guldet  förekommer  här  förnämligast  i 
qvarts  och  kopparkis.  Falukopparns  guldhalt  torde  kunna  anslås  till  om- 
kring 0,oi  procent.  Sedan  1862  ha  de  guldhaltigaste  malmerna  blifvit  smälta, 
hvarefter  den  dervid  erhållna  skärstenen  lindrigt  rostats  och  nedsmälts  på  så- 
dant sätt,  att  endast  omkring  %  af  hans  kopparhalt  blifvit  utbragt  som 
råkoppar,  hvari  guldet  koncentrerats  till  en  halt  af  0,03 — 0,08  procent.  Me- 
delst sedermera  skeende  gärning,  granulering  och  upplösning  i  svafvelsyra  af 
denna  koppar  har  guldet  jemte  något  silfver  tillgodogjorts.  Afven  genom  upplös- 
ning i  svafvelsyra  af  ugnsbrott,  s.  k.  nasar,  har  litet  guld  och  silfver  erhållits. 

När  1837  några  guldförande  dolomitblock  blifvit  upptäckta  vid  utloppet 
af  Kemi  elf  i  Finland,  afsändes  en  tjensteman  vid  der  varande  bergsstat  till 
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Ural  för  titt  taga  kännedom  om  de  derstädes  brukliga  guldvaskningsmetoder 
och  med  stöd  af  den  sålunda  vunna  erfarenheten  undersöka  flodbäddarna  i  finska 
lappmarken.  Efter  två  somrars  undersökningar,  hvilka  dock  ej  kunde  sträckas 
utom  gränsen  för  den  egentliga  lappmarken,  kom  man  till  den  åsigt,  att 
samtliga  flodbäddarna  i  denna  trakt  vore  guldförande,  men  i  allt  för  ringa 
grad,  för  att  bearbetningen  skulle  kunna  blifva  lönande.  Frågan  förföll  och 
råkade  inom  kort  i  fullständig  glömska,  tills  hon  å  nyo  upptogs  i  Norge. 
Den  åsigt,  som  uttalades  af  den  norske  geologen  Dahll,  föranledde  finska  rege- 
ringen att  utsända  en  ny  expedition  med  uppdrag  att  fortsätta  de  dahllska 
undersökningarna.  Expeditionen  återkom  utan  att  ha  vunnit  något  gynsamt 
resultat.  Frågan  förföll  således  å  nyo,  tills  hon  1869  blef  föremål  för  enskild 
spekulation.  Man  har  under  de  guldletningsarbeten,  som  försiggingo  sommam 
1870,  påträffat  guldförande  sandlager  på  en  mängd  ställen  i  Finska  lapp- 
marken. Af  dessa  ha  dock  endast  de,  som  träffas  på  stranden  af  Ivalojoki, 
kunnat  med  utsigt  till  vinst  bearbetas.  Det  omtalas,  att  tre  från  California 
hemkomna  finnar,  efter  fyra  veckors  kringströfvande  i  ödemarkerna  vid  Ivalo- 
joki söder  om  Enare,  skördat  guld  för  öfver  4  000  riksdaler. 

Guldet  har  förmodligen  ursprungligen  varit  insprängdt  i  de  kisförande 
qvartsådror,  som  här  och  der  genombryta  de  öfriga  bergarterna,  men  nästan 
uteslutande  i  dessa  mineralådrors  .öfversta  delar,  och  dessa  är  o  länge  sedan 
genom  frostens,  isens  och  atmosferiliernas  inverkan  söndergrusade  och  bort- 
sköljda. Man  skulle  derför  endast  med  föga  utsigt  till  framgång  här  kunna 
söka  guld  i  fast  klyft.  Det  finnes  nu  spridt  i  de  genom  bergens  sönder- 
grusning  bildade  lösa  jordlagren,  ymnigast  der  vattenströmmen  gått  våldsam- 
mast fram  och  endast  qvarlemnat  en  några  få  tum  mäktig  sandbädd,  bildad 
af  bergets  tyngsta  beståndsdelar,  eller  i  remnorna  på  den  af  strömfåran  sköljda 
berghällen,  under  klippblocken  vid  flodstranden  o.  s.  v.  På  sådana  ställen 
kunde  13  man  en  gång  på  en  enda  dag  ur  325  kubikfot  grus  utvaska  ungefär 
3/4  skålpund  guld.  Naturligtvis  har  dock  en  så  rik  guldafkastning  hört  till 
undantagen,  och  .materialet  dertill,  det  i  bergklyftorna  samlade  gruset,  har  i 
allmänhet  varit  svåråtkomligt.  Mindre  guldhaltig  är  den  i  bankar  vid  flodens 
stränder  aflagrade  finare  sanden,  men  lättare  tillgänglig  och  kanske  derför  i 
längden  mera  regelbundet  gifvande. 

Inalles  arbetade  sommarn  1870  300  arbetare  på  en  gång,  och  dessa 
lära  ha  kunnat  genomvaska  124  tusen  kubikfot  sand  och  grus  med  en  medel- 
afkastn-ing  af  4  l/4  ort  guld  från  6,5  kubikfot  sand,  hvilket  för  årets  skörd 
utgör  vaskguld  till  ett  värde  af  ungefär  43  000  rdr,  en  summa  som,  fördelad 
på  så  många  arbetare,  ej  är  synnerligt  stor. 

Egentliga  orsaken,  hvarför  vaskningen  på  svenska  sidan  ej  lönar  sig,  lär 
vara  den,  att  guldet  der  förekommer  i  så  stoftfin  form,  att  det  ej  utan  tillhjelp 
af  qvicksilfver  kan  utdragas  ur  sanden.  I  norra  delen  af  Finska  lappmarken  der- 
emot  tyckes  det  förekomma  i  betydligt  större  korn.  Ett  af  de  funna  styckena 
bildade  till  och  med  en  klimp  af  en  svensk  verktums  diameter. 
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Allt  det  guld,  som  tillverkas  medelst  %ier  eller  mindre  olika  metallurgiska 
förfaringssätt,  kommer  alltid  att  bli  mycket  dyrt,  liksom  hela  guldutbytet  på 
denna  väg  är  mycket  obetydligt  i  jemförelse  med  afkastningen  af  vaskningen. 
Vi  inlåta  oss  derför  ej  närmare  på  de  olika  metoderna,  utan  omnämna  blott, 
att  man  utom  många  andra  sätt  äfven  föreslagit  att  uttaga  guldet  på  våta 
vägen  med  tillhjelp  af  klor,  och  att  man  för  en  tid  sedan  hyste  så  stora 
förhoppningar  om  denna  metods  lämplighet,  att  man  tänkte  dermed  tillgodo- 
göra den  obetydliga  guldhalten  i  en  del  gamla  varphögar.  Metoden  har 
sedan  dess  användts  vid  Reichenstein  i  Schlesien  och  tyckes  der  fortfa- 
rande tillämpas.  Den  rostade  arsenikhaltiga  malmen  inlägges  i  stora  kärl 
af  stengods,  som  tillslutas,  hvarefter  klorgas  inledes.  Efter  ett  dygns  för- 
lopp utlakar  man  massan  med  vatten,  utfäller  guldet  med  vätesvafla,  filtre- 
rar och  förbränner  filtret  med  den  varande  blandning  af  svafvel  och  guld, 
upplöser  sedan  återstoden  efter  förbränningen  i  kungsvatten  och  utfäller  guldet 
med  jernvitriol.  Man  har  försökt  använda  samma  metod  för  tillgodogörande 
af  den  guldhaltiga  sand,  som  finnes  vid  Goldberg  och  Löwenberg  på  en  sträcka 
af  10  qvadratmil  under  dagytan. 

Hela  den  sammanlagda  afkastningen  af  guld  och  silfver  i  Amerika  upp- 
gick 1866  till  405  millioner  riksdaler;  deraf  korarao  95  millioner  på  California. 

Under  åren  1848 — 1866  har  California  ensamt  utsläpt  i  verldsmarknaden 
guld  för  3  619  millioner  riksdaler. 

Eaffinering.  Guldet  innehåller  alltid  mer  eller  mindre  silfver,  stundom 
också,  såsom  fallet  är  med  det  californiska,  iridium.  Det  på  metallurgisk  väg 
vunna  guldet  kan  jemte  antimon  äfven  innehålla  tenn  och  bly.  Af  dessa  oädla 
metaller  är  redan  Voooo  tillräcklig  att  betydligt  minska  guldets  tänjbarhet, 
h  var  för  det  måste  raffineras.  Detta  sker  genom  att  blanda  det  med  något 
borax  och  salpeter  och  bringa  massan  till  smältning.  Härigenom  syrsättas  de 
öfariga  ingående  metallerna  med  undantag  af  silfret  och  flyta  ofvanpå  som  slagg. 
Silfret  bör  man  ock  i  de  flesta  fall  bortskaffa;  sättet  för  dess  skiljande  från 
guldet  beror  på  dessa  metallers  olika  förhållanden  till  syror;  silfver  löser  sig 
nämligen  i  salpetersyra,  då  deremot  guldet  ej  angripes.  Den  gamla  metoden 
för  guldets  skiljande  från  silfver  medelst  salpetersyra  (dess  skedning)  kallas 
qvartering,  emedan  man  förr  antog,  att  silfret  måste  ingå  till  3/4  och  guldet 
till  V4  i  legeringen,  om  afskiljandet  af  dessa  så  troget  förenade  bröder  skulle 
lyckas;  sedermera  fann  man,  att  man  äfven  kunde  skilja  metallerna  i  en 
legering,   som  bestode  af  2  delar  silfver  och  1   del  guld. 

Genom  ett  mycket  allmänt  förfarande,  den  s.  k.  cement  er  ingen,  kan 
guldet  äfven  till  en  del  befrias  från  de  inblandade  främmande  metallerna  och 
således  göras  finare.  Detta  förfarande  användes  nu  mera  nästan  endast  på 
guldarbeten  och  förgylda  saker  och  utgör  hvad  man  kallar  guldets  f är g- 
ning  samt  spelar  sålunda  vid  guldets  bearbetning  samma  rol  som  hvitkokning 
vid  silfrets,  då  det  har  till  ändamål  att  gifva  ytan  utseende  af  det  finaste  guld. 
Man    insätter  i  deglar    af   eldfast    lera    guldsaker,  som  skola  färgas,  och  om- 
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gifver  dem  med  cementpulver,  beitående  af  tegelmjöl,  koksalt  och  vattenfri 
jernvitriol,  hvarefter  deglarna  utsättas  för  en  lagom  stark  glödgning.  Allt  efter 
som  meningen  är  att  afskilja  de  i  guldet  ingående  främmande  ämnena  eller 
blott  att  färga  det,  fortfar  man  med  glödgningen  en  längre  eller  kortare  tid,  i 
förra  fallet  10  timmar  och  stundom  mera.  Guldet  befrias  härmedelst  från 
silfret,  ty  från  koksaltet  utvecklar  sig  vid  glödgningen  klor,  som  utdrifves  af 
jernvitriolens  svafvelsyra;  klorgasen  upplöser  största  delen  af  silfret  (i  allmän- 
het äfven  de  öfriga  ingående  metallerna),  och  det  flytande  klorsilfret  uppsuges 
af  tegelmjölet.  I  följd  af  denna  process  blir  det  Angjorda  guldet  poröst  och 
skört  och  måste  omsmältas.  När  det  blott  är  fråga  om  en  färgning  af  guldet, 
måste  man  använda  ett  kortare  och  noggrannare  förfaringssätt.  I  följd  af 
klorgasens  upplösande  förmåga  blir  guldets  yta  matt  och  måste,  så  vida  man 
ej  önskar  behålla  henne  sådan,  poleras. 

För  att  utskilja  små  mängder  guld  ur  silfver  kokar  man  den  granule- 
rade  metallmassan  med  koncentrerad  svafvelsyra,  affinering,  ett  förfarande, 
som  sedan  början  af  detta  århundrade  kommit  i  bruk  och  ofta  användes  för 
tillgodogörande  af  den  i  gamla  silfvermynt  ingående  guldhalten.  Det  guldhal- 
tiga  silfret  granuleras  först  genom  smältning  och  ingjutning  i  kallt  vatten, 
hvarefter  det  i  kärl  af  gjutjern,  platina  eller  porslin  öfvergjutes  med  kon- 
centrerad svafvelsyra  och  upphettas  till  kokning.  Största  delen  af  silfret  för- 
vandlas då  till  svafvelsyrad  silfveroxid  under  utveckling  af  svafvelsyrlighet,  som 
antingen  bortledes  genom  en  hög  skorsten  med  starkt  drag  eller  ock  inle- 
des  i  blykammare  för  att  der  på  vanligt  sätt  förvandlas  till  svafvelsyra;  gul- 
det, förenadt  med  en  liten  del  silfver,  qvarstannar  i  kärlet.  Man  aftappar 
derefter  vanligen  silfverlösningen  i  kärl  af  bly  och  låter  det  deri  uppslammade 
guldet  så  småningom  afsätta  sig.  Guldet  kokar  man  å  nyo  i  ett  mindre  platina- 
kärl på  samma  sätt  som  förut  med  koncentrerad  svafvelsyra  för  att  upplösa 
den  ringa  återstod  af  silfver,  det  ännu  innehåller.  Afven  ur  denna  lösning  af- 
sätter  sig  det  nu  rena  guldet  på  bottnen  som  ett  fint  pulver.  Lösningen,  som 
innehåller  silfret,  aftappas  medelst  en  häfvert  till  den  första  silfverlösningen, 
medan  guldpulvret  flera  gånger  tvättas  med  hett  vatten,  torkas  och  efter  smält- 
ning gjutes  i  stänger.  För  att  tillgodogöra  silfret  ur  dess  lösning  med  svaf- 
velsyra nedsätter  man  helt  enkelt  i  lösningen  en  kopparplåt,  på  hvilken  silf- 
ret utfäller  sig  kemiskt  rent  som  små  glänsande  blad.  Det  behöfver  deref- 
ter blott  tvättas  med  vatten,  torkas  och  smältas  och  är  sedan  en  för  sin  ren- 
het, i,  synnerhet  inom  fotografin,  mycket  eftersökt  handelsvara. 

Förr  förstod  man  sig  ej  på  att  uttaga  små  guldmängder  hos  silfret;  nu 
tillvaratager  man  med  fördel  alltsammans.  I  de  flesta  större  städer  finnas  sär- 
skilda anstalter  för  tillgodogörande  af  guldhalten  hos  gammalt  silfver.  Det 
var  i  Frankrike  man  först  började  på  detta  sätt  omarbeta  sitt  silfvermynt, 
och  på  många  ställen  tog  man  sedan  efter  exemplet.  Man  uppskattar  vanligen 
guldhalten  hos  gammalt  silfver  till  Vlonft  af  dess  vigt,  och  denna  obetydliga 
halt  låter  äfven  i  följd  af  affineringsmetodens  enkelhet  och  billighet  med  god 
visst  tillgodogöra  sig. 
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För  att  tvärtom  utskilja  silfver  ur  guld  ges  det  många  olika,  fastän  ej 
fullkomligt  nöjaktiga  metoder.  Det  kan  t.  ex.  ske  medelst  smältning  med 
svafvel  eller  svafvelantimon.  Vid  smältningen  af  guldhaltigt  silfver  med  syaf- 
velantimon  (för  större  silfverhalter  användes  svafvel)  uppkommo  svafvelsilfver 
och  antimonguld,  hvilket  senare  befriades  från  antimön  genom  röstning,  hvar- 
efter  silfret  uttogs  ur  svafvelsilfret  med  tillhjelp  af  blyglete.  På  detta  sätt  erhöll 
man  slutligen  ett  rent  guld,  dock  ej  utan  att  under  processens  gång  ha  förlorat 
en  del  guld.  Dessutom  kan  användas  den  förut  omtalade  cementeringen.  På  våta 
vägen  har  man  qvar  te  ringen,  men  fördelaktigare  synes  vara  att  upplösa  allt 
i  kungsvatten,  hvarvid  bildas  olösligt  klorsilfver,  som  således  kan  skiljas  från 
den  lösliga  guldkloriden.  Affinering  med  svafvelsyra  låter  blptt  verkställa  sig, 
om  man  tillsmälter  så  mycket  silfver,  att  detta  är  övervägande  i  legeringen. 
Dessutom  har  man  äfven  stundom  behof  af  att  rena  guldet  från  platina  eller 
iridium.  Vi  finna  alltså,  att  guldet  måste  genomgå  många  luttringsprocesser, 
innan  det  kan  framträda  i  sin  fulla  glans  som  rent  guld. 

Guldets  användning.  Ha  vi  i  kapitlet  om  guldtillverkningen  funnit  siff- 
rorna derför  oväntadt  höga,  ligger  den  frågan  nära  till  hands,  hvart  alla  dessa 
massor  af  guld  taga  vägen,  och  om  det  ej  i  följd  af  en  fortfarande  guldpro- 
duktion kan  blifva  en  så  riklig  tillgång  på  denna  vara,  att  hon  småningom 
förlorar  sitt  höga  värde.  Någonting  sådant  behöfver  man  dock  ej  befara,  ty 
i  vida  större  grad  än  utbytet  af  de  ädla  metallerna  hafva  handeln  och  sam- 
färdseln tilltagit  i  omfång,  så  att  de  förr  tillräckliga  metallmynten  nu  blott 
till  en  del  fylla  behofvet    och  värdepapper  i  allt  större  mängd  måste  utgifvas. 

I  följd  af  nötningen  under  myntets  omlopp  går  äfven  en  rätt  betydlig 
del  af  metallen  förlorad.  Man  har  uppskattat  denna  förlust  till  V40,  till 
och  med  till  V10,  ja,  ända  till  l/H  procent  af  vigten.  Vidare  har  förbruk- 
ningen af  guld  inom  industrin  betydligt  ökats,  och  guldet  prunkar  nu  ej  blott 
i  form  af  smycken  och  kärl,  utan  användes  äfven  till  ganska  ovaraktiga 
saker.  Alla  de  lätta  galvaniska  förgyllningarna,  allt  bladguld,  som  tryckes 
på  skinn,  papper  och  trä  o.  s.  v.,  förgyllningen  på  porslin  och  glas  m.  m.  gå 
förlorade  och  återvända  till  atomernas  verld.  Man  har  således  ej  att  befara 
något  öfvprflöd,  utan  snarare  en  brist  på  guld,  då  väl  ej  så  ofta  ett  Califor- 
nia  eller  ett  Australien  skall  påträffas. 

Länge  ansågs  guldet  för  den  tyngsta  af  metallerna,  men  har  af  det  se- 
nare upptäckta  iridium  blifvit  häruti  öfverträffadt.  Guldets  specifika  vigt  i 
gjutet  tillstånd  skiftar  mellan  19l/4— 19l/2  ocn  blir  något  större  hos  den  ge- 
nom bearbetning  förtätade  metallen.  Guldets  smältpunkt  ligger  vid  ungefär 
1  100°  C,  något  lägre  alltså  än  kopparns,  men  högre  än  silfrets,  som  smälter 
vid  ungefär  1  000°  C.  I  smält  tillstånd,  hvari  det  hvarken  förflygtigas  eller 
oxideras,  lyser  det  med  en  hafsgrön  färg;  vid  afsvalningen  sammandrager 
det  sig  betydligt  mer  än  någon  annan  metall.  I  mycket  tunna  blad  eller  i 
fina  trådar  förflygtigas  guldet  i  gasform,  om  det  utsattes  för  en  mycket  stark 
hetta,  såsom  från  ett  starkt    elektriskt    batteri    eller  i  en  knallgaslåga  eller  i 
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fokus  till  en  stark  brännspegel.  Guldoxiden  erhålles  som  ett  mörkbrunt  pul- 
ver genom  fällning  med  jernvitriol  eller  antimonklorid,  och  föreningen  mellan 
guld  och  syre  är  så  ovaraktig,  att  oxiden  snart  i  hetta  åter  sönderdelas  i  syre 
och  guld,  ja,  att  till  och  med  redan  blott  genom  dagsljusets  inverkan  guld  ut- 
reduceras  och  oxiden  öfverdrages  med  en  tunn  guldhinna.  På  denna  ringa  fränd- 
skap  mellan  guld  och  syre  bero  till  stor  del  dess  olöslighet  i  syror  och  var- 
aktigheten af  dess  glans.  Ädlare  än  silfret,  lider  ej  guldet  någon  inverkan  af 
svafvel,  hvarmed  det  genom  sammansmältning  ej  ingår  någon  förening.  Med 
klor,  fosfor  och  arsenik  förenar  det  sig  omedelbart,  äfven  så  mer  eller  mindre  lätt. 
med  brom,  jod  och  cyan;  genom  fällning  i  en  lösning  af  ett  guldsalt  med  vä- 
tesvafla  uppstår  äfven  svafvelguld  som  ett  svart  pulver.  Kloren  var  länge 
det  enda  ämne,  hvarmed  kemisten  kunde  bringa  guld  i  löslig  form.  Långt 
innan  kloren  var  bekant,  begagnade  man  honom,  utan  att  man  visste  af  det, 
som  ett  lösningsmedel  för  guld.  Man  använde  nämligen  kungsvatten,  som  är 
en  blandning  af  salpetersyra  och  saltsyra.  Salpetersyran  sönderdelas,  det  fri- 
gjorda syret  förenar  sig  med  vätet  till  vatten  och  kloren  blir  fri.  Kloren 
förenar  sig  med  guldet  till  guldklorid,  hvilken  med  gul  färg  löses  i  vatten. 
En  märkvärdig  förening,  som  guldet  bildar,  är  det  af  de  gamla  alkemisterna 
upptäckta  knall  gul  det.  Den  första  föreskriften  för  dess  beredning  ger  oss 
Basilius  Valentinus,  som  medelst  sal  tärt  ar  i  utfälde  det  ur  en  med  salmiak  för- 
satt lösning.  Nu  bereder  man  det  antingen  genom  fällning  af  en  möjligast 
neutral  lösning  af  guldklorid  medelst  ammoniak,  som  ej  bör  tillsättas  i  något 
stort  öfverskott,  eller  genom  att  digerera  nyss  utfäld  guldoxid  med  ammoniak. 
För  att  ur  guldkloriden  åter  utreducera  guldet  begagnar  man  sig  vanligen  af 
jernvitriol  eller  oxalsyra. 

Under  vissa  omständigheter  åstadkommer  guld  röda  färgningar.  Guld- 
kloriden t.  ex.  färgar  huden,  papper  o.  s.  v.  purpurfärgade.  Guldkloriden  eller 
guldoxiden,  sammansmält  med  glasflusser,  gifver  det  högt  värderade  rubingla- 
set.  Blandas  guldklorid  med  en  lösning  af  ett  tennsalt,  erhåller  man  en  skönt 
purpurfärgad  fällning,  som  i  torkadt  tillstånd  nästan  ser  svart  ut.  Detta  är 
den  berömda  cassiusska  guldpurpurn,  som  användes  i  porslinsmåleriet  för 
åstadkommande  af  dess  vackra  röda  färger. 

Guldoxiden  har  ej  egenskapen  af  en  stark  bas;  snarare  förhåller  han 
sig  gent  emot  alkalierna  som  en  syra  och  bildar  med  dem  så  väl  enkla  före- 
ningar som  dubbelsalter  i  ganska  stor  mängd.  Alla  visa  sig  lätta  att  sönder- 
dela under  färgförändring;  såsom  mycket  känsliga  för  ljusets  inverkan,  äro  de 
för  fotograferna  af  stor  vigt  och  användas  af  dem  mycket.  Bland  öfriga  guld- 
preparat, hvaraf  de  betjena  sig,  kunna  vi  nämna  utom  guldkloriden  guldklor  i  d- 
klornatrium  och  undersvafvelsyrligt  guldoxidnatron,  hvilket  företrä- 
desvis bär  namnet  guld  salt  (sel  d'or). 

Detta  om  guldets  kemi.  Vända  vi  oss  nu  till  metallens  tekniska  an- 
vändningar, intressera  oss  i  synnerhet  hans  legeringar,  guldslageriet  och  några 
öfriga  metoder  för  förgyllning. 
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Legeringar.  Guldet  legerar  sig  med  flera  metaller,  dock  ha  blott  dess 
legeringar  med  koppar  och  silfver  någon  betydelse;  dessutom  användes  till  biju- 
teriarbeten  en  legering  af  5 — 6  delar  guld  och  1  del  jern,  s.  k.  gråguld.  Med 
qvicksilfver  förenar  det  sig  märkvärdigt  lätt  till  ett  amalgam.  Ett  stycke  guld, 
t.  ex.  en  ring,  behöfver  blott  ett  ögonblick  vara  i  beröring  med  qvicksilfver 
tor  att  svälla  upp  till  oformlighet.  I  följd  af  sin  mjukhet  och  sitt  höga  värde 
fordrar  guldet  ännu  mera  än  silfret  en  tillsats,  som  gör  det  hårdare  och  bil- 
ligare, hvarför  det  ock  nästan  alltid  förarbetas  i  form  af  en  legering  med  kop- 
par och  silfver.  Till  och  med  det  mjukaste  dukatguld  innehåller  ännu  alltid 
ungefär  2  procent  koppar.  Legeringen  med  koppar  kallas  den  röda,  med  silf- 
ver den  hvita  och  med  båda  metallerna  den  blandade  karateringen. 
Tillsatsen  af  koppar  eller  silfver  är  stundom  ganska  ansenlig,  då  t.  ex.  redan 
14-karatigt  guld  användes  till  finare  arbeten.  Uttrycket  »14-karatigt»  bety- 
der, att  af  24  delar  af  legeringen  (1  mark  =  24  karat)  är  o  14  delar  guld 
och  10  delar  främmande  metall.  Till  smycken  af  mindre  värde  förarbetas 
deremot  ett  sämre,  6-,  4-  och  3-karatigt  guld.  I  detta  fall  måste  man  gifva 
ytan  ett  bättre  utseende  genom  att  förgylla  henne.  Den  hvita  karateringen 
användes  sällan,  emedan  sådant  guld  får  ett  messingsgult  utseende;  oftare  be- 
gagnas den  röda  och  ännu  oftare  den  blandade  karateringen  med  mycket  olika 
proportioner  mellan  silfret  och  kopparn,  allt  efter  som  man  Önskar  en  färg- 
ton, som  går  mera  i  gult  eller  rödt.  I  synnerhet  har  man  för  bijuteriarbeten 
sökt  genom  olika  legeringar  framställa  olika  färgnyanser  för  att  genom  de- 
ras sammanställning  höja  effekten.  Utom  det  röda  och  gula  guldet  förarbetar 
nian  äfven  det  grå,  hvilket  genom  ändring  af  den  med  guldet  legerade  jern- 
eller  stålmängden  blir  mera  blåaktigt  (blått  guld).  En  legering  af  7  delar 
koppar  och  3  delar  silfver  är  grönaktigt  gul,  men  synes  vid  sammanställning 
ined  rödt  guld  blekgrön  (grönt  guld).  Genom  användning  af  rent  silfver  eller 
platina  ökar  man  äfven  denna  färgskala  med  den  hvita  färgen. 

Legeringen  med  koppar  eller  silfver  gör  guldet,  som  oaktadt  sin  mjukhet 
hör  till  de  mest  svårsmälta  metallerna,  mycket  mera  lättflytande.  Gjutna 
guldartiklar  framställas  ej,  dels  i  följd  af  metallens  höga  pris,  dels  der- 
tor  att  han  vid  afkylningen  mycket  starkt  sammandrager  sig.  Man  gjuter 
derför  merendels  guldet  blott  i  stänger  och  utarbetar  dessa  vidare  genom  sträck- 
ning, hamring  o.  s.  v.  Om  man  undantar  myntet,  är  guldets  användning  till 
massiva  föremål  i  våra  tider  i  allmänhet  mycket  ringa.  Den  ena  af  guldets 
hufvuddygder,  dess  ofantliga  tänjbarhet,  gör  det  möjligt  att  anbringa  den  ädla 
metallen  i  så  otroligt  tunna  lager,  att  han  till  och  med  blir  ett  billigt,  ofta 
användbart  ämne. 

Guldslageriet,  som  har  till  uppgift  att  utslå  guldet,  silfret  o.  s.  v.  i  de 
tunnaste  blad,  har  sedan  äldre  tider  varit  kändt,  och  det  gamla  påståen- 
det, att  man  kan  slå  ut  en  dukat  så  mycket,  att  man  dermed  skulle 
kunna  förgylla  en  häst  och  hans  ryttare,  är  ingen  öfverdrift.  Guldslagaren 
bearbetar  dels  fint  guld,  dels  sådant,  som  har  en  ringa  tillsats  (V8o)  a^  silfver 
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eller  koppar,  allt  efter  den  färg  man  vill  gifva  det.  Guldet  smältes  och 
gjutes  i  stänger,  som  sedan  utvalsas  i  ett  litet  valsverk  till  en  bredd  af  unge- 
fär 8,4  linier  och  en  tjocklek  af  0,3  3  linie  och  derefter  skäras  i  stycken  af 
5  tums  längd,  hvaraf  göres  en  bundt.  Denna  uthamras  först  på  längden 
och  sedan  på  bredden,  tills  guldet  får  tjockleken  af  ett  pappersblad.  De 
särskilda  guldremsorna,  som  väga  ungefär  15  ort,  skäras  nu  i  fyrkantiga  blad, 
q  v  ar  t  er,  af  ungefär  8,4  linier  i  qvadrat,  som  blad  för  blad  inläggas  mellan  de 
150  bladen  i  pergamen  t  formen,  hvilka  hålla  2,5  tum  i  qvadrat.  Hela  for- 
men,   nämligen    de  i  en    pergamentkapsel    inskjutna    bladen,  lägges  nu  på  ett 

granitblock  och  bearbe- 
tas der  med  den  6 — 18 
skålpund  tunga  form- 
hammaren, tills  guld- 
bladen blifvit  så  ut- 
tänjda, att  äfven  de 
bilda  qvadrater  med  en 
sidlängd  af  2,5  tum. 
Men  som  de  genom  den- 
na hamring  blifvit  hår- 
da, inläggas  de  i  en  kap- 
sel af  jern  och  glödgas, 
hvarigenom  de  återfå 
sin  behöriga  mjukhet. 
De  komma  nu  i  en  an- 
nan pergamentform  af 
3,5  tum  i  qvadrat  och 
uthamras  i  denna,  tills 
de  erhålla  samma  stor- 
lek som  formen.  Hvart 
och  ett  af  de  särskilda 
bladen  skär  man  nu  i 
fyra  lika  stora  delar 
och  lägger  hvar  och  en 
af  dessa  mellan  två 
blad  i  hinnformen, 
der  hvarje  blad  utgöres  af  guldslagarhinna,  den  särskildt  beredda  yttre 
hinnan  på  nötkreaturens  blindtarm.  Denna  form  har  600  blad,  och  här  utslås 
guldbladen,  tills  de  erhålla  en  längd  af  2,5  tum,  skäras  derefter  å  nyo  i 
fyra  delar  och  inläggas  i  de  bekanta,  af  rödt  guldslagarpapper  hopbundna  små 
böckerna,  hvarefter  de  merendels  taga  vägen  till  bokbinderierna  och  portfölj - 
makerierna. 

Guldslagarhinnan  -  är  en  vigtig  artikel  inom  guldslageriet,  och  på  hennes 
godhet  beror  förnämligast  varans  skönhet.  Hon  är  äfven  en  mycket  dyr  artikel; 
hennes    beredning    och  behandling   äro   tillika  mycket   omständliga   och  fordra 


Tig.  136.    Guldslagare. 
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mycken  noggranhet.  För  att  betaga  hinnorna  den  sprödhet,  de  fått  genom 
hamringen,  måste  de  stundom  fuktas  med  ättika;  dessutom  måste  de  alltid  hål- 
las glatta  och  torra,  hvilket  är  så  mycket  svårare,  som  de  lätt  draga  till  sig 
fukt  ur  luften.  Vid  hamringen  böra  de  först  torkas  vid  värme,  för  att  man  skall 
vara  säker  på,  att  de  är  o  fullt  torra.  De  engelska  anses  för  de  bästa;  dock 
har  man  på  senare  tiden  äfven  i  Niirnberg  lärt  sig  bereda  guldslagarhinnor  af 
samma  godhet.  Afven  sjelfva  utslagningen,  hvartill  man  under  arbetets  fort- 
gång använder  allt  mindre  tunga  hammare,  är  en  konst,  som,  så  enkel  hon  än 
ser  ut,  fordrar  en  stor  skicklighet.  Formen  hålles  med  ena  handen  och  föres 
och  vändes  ständigt  så,  att  slagen  blifva  jemt  fördelade.  Afven  måste  arbe- 
taren allt  emellanåt  gifva  formen  en  rörelse,  som  ej  kan  närmare  beskrifvas, 
men  hvarigenom  guldbladen,  som  under  hammarslagen  häftat  fast  vid  hinnorna, 
lossna,  så  att  intet  hinder  möter  för  deras  utsträckning.  Emellertid  erhålles 
äfven  genom  ett  skickligt  arbete  knapt  hälften  af  det  arbetade  guldet  i  väl 
utslagna  blad;  aflfallet  antingen  omsmältes  eller  användes  till  framställning 
af  äkta  brons  eller  musleguld. 

Der  guldslageriet  fabriksmässigt  bedrifves,  har  man  fördelat  arbetena  så, 
att  de  lättare,  som  fordra  mjuka  och  finkänsliga  fingrar,  vanligtvis  öfverlemnas 
åt  fruntimmer.     Det  är  endast  hamringen,  som  utföres  af  männen. 

De  af  det  finaste  guldet  uthamrade  bladen  äro  så  tunna,  att  man  behöf- 
ver  lägga  10  000  ofvanpå  hvarandra  för  att  få  ett  lager  af  V3  linies  tjocklek. 
Och  härmed  är  dock  gränsen  för  guldets  tänjbarhet  ännu  ej  uppnådd.  Genom 
att  utdraga  det  i  trådar  l^an  man  drifva  förtunningen  så  långt,  att  det 
guld,  hvarmed  ytan  af  en  silfvertråd  är  öfverdragen,  blott  har  en  tjocklek  af 

'2 ooo ooo  llnis. 

Af  bladguld  har  man  olika  sorter.  Den  starkaste  är  fabriksguldet, 
som  man  begagnar  vid  förgyllning  af  silfvertråd.  Bokbindarens  franska 
guld  har  en  tillsats  af  något  silfver  och  synes  derför  ljust  till  färgen.  Mel- 
languld  erhålles, -när  man  valsar  tillsammans  två  mycket  tunna  blad  af  guld 
och  silfver  och  derefter  underkastar  dem  det  vanliga  guldslagararbetet.  Dessa 
blad  äro  gula  på  ena  sidan  och  hvita  på  den  andra.  Oäkta  bladguld  och 
bladsilfver  framställas  på  samma  sätt  som  äkta.  Det  förra  består  af  tomback, 
det  senare  af  tenn. 

Förgyllning.  Med  bladguld  utföres  en  stor  mängd  förgyllningar,  i  syn- 
nerhet af  icke  metalliska  ämnen.  Man  behöfver  härvid  alltid  något  bindmedel 
för  guldets  fästande.  Vid  den  mera  hållbara  oljeförgyllningen  öfverdrages 
det  fullkomligt  jemna  föremålet  med  en  fernissa  af  linolja  och  slammad  ockra, 
vid  oljeförsilfringen  med  en  dylik  af  linolja  och  blyhvitt;  när  fernissan  tor- 
kat lagom,  påläggas  guld-  eller  silfverbladen.  Förgyllningen  på  våra  spegel- 
och  tafleramar  är  i  allmänhet  s.  k.  vatten  förgyllning.  Vid  denna,  som 
är  mycket  svårare  och  omständligare,  men  likväl  ej  så  varaktig  som  olje- 
förgyllningen, öfverdragas  först  föremålen  med  lim  och  strykas  derefter  6 — 8 
gånger    med    en    blandning    af  limvatten  och  slammad  krita  för  att  grundas, 
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hvarefter  de,  sedan  grunden  blifvit  slipad  med  pirasten,  öfverdragas  med  det 
så  kallade  polimentet,  en  blandning  af  fint  rifven  bolus,  grafit,  lim  och  något 
vax,  och  derefter  slutligen  beläggas  med  guld-  eller  silfverbladen. 

Sedan  de  blifvit  fullkomligt  torra,  poleras  de  med  blodsten  eller  agat 
på  de  ställen,  som  skola  erhålla  polityr;  de  ställen  åter,  som  skola  hållas 
matta,  öfverstrykas  med  mycket  tunt  limvatten,  hvartill  man  satt  litet  drak- 
blod. Vid  förfärdigandet  af  förgylda  lister  har  man  nu  mera  börjat  i  stället 
for  bladguld  använda  bladsilfver,  som  man  med  en  gul  fernissa  ger  hvilken 
guldnyans    som    helst.     Dessa  lister  hafva  ett  mycket  guldlikt  utseende,  kosta 


Fig.  137.     Sortering  och  ifylluing  af  guldslagarformarna. 


mindre  och  kunna  utan  men  tvättas.  Till  bladguldets  mångfaldiga  användning 
i  bokbinderiet  återkomma  vi  längre  fram.  Man  kan  med  bladguld  äfven  för- 
gylla metaller,  utan  att  mun  behöfver  för  förgyllningens  vidhäftning  öfverdraga 
föremålet  med  något  särskildt  ämne.  Enligt  denna  sällan  använda,  mestadels 
på  stål  utförda  metod  etsar  man  först  med  salpetersyra  de  ställen,  som  skola 
förgyllas,  och  upphettar  derefter  stålet,  tills  det  får  en  blåaktig  anlöpning, 
hvarefter  guldbladen  påläggas  och  påtryckas.  Denna  upphettning  och  pålägg- 
ning  af  guld  upprepas  tre  till  fyra  gånger,  hvarefter  man  med  polerstålet 
ger  ämnet    dess    vederbörliga    polityr.     För  att  guldet  bättre  skall  häfta  vid, 
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ritsar  man  stundom  föremålet  på  förhand  med  ett  skarpt  instrument,  då  det 
naturligtvis  går  något  mera  guld  åt  för  att  göra  ritsorna  osynliga. 

Den  varaktigaste  förgyllningen  af  metaller  (brons,  messing,  silfver  och 
koppar)  är  eldförgyllningen.  Hennes  varaktighet  beror  derpå,  att  under 
inflytande  af  rödglödgningshetta  mellan  grundmetallen  och  guldet  bildas  en  verk- 
lig ansmältning.  För  detta  ändamål  tillsättas  till  1  del  af  det  i  tunna  bleck 
utvalsade  och  till  rödglödgning  upphettade  guldet  6 — 8  delar  qvicksilfver,  hvari- 
genom  guldet  upplöses  och  bildar  ett  amalgam,  som  efter  afkylning  genom 
pressning  befrias  från  öfverskottet  af  qvicksilfver.  Metallmassan,  som  skall 
förgyllas,  glödgas  nu,  betsas  efter  afkylningen  med  svafvelsyra,  doppas  derefter 
i  en  blandning  af  salpetersyra,  salt  och  något  kimrök  och  afrifves  dermed, 
hvarefter  amalgamet  pålägges  med  en  borste  af  messingstråd,  som  förut  blifvit 
doppad  i  ofvan  stående  blandning  (eller  i  en  lösning  af  qvicksilfver  i  salpeter- 
syra, kallad  qvickvatten).  Sedan  föremålet'  derefter  blifvit  afsköljdt  med 
vatten  och  torkadt,  upphettas  det  öfver  glödande  kol.  Härvid  förflygtigas 
qvicksilfret,  medan  deremot  guldet  stannar  qvar  som  ett  tunt  öfverdrag  öfver 
metallen;  slutligen  utrifves  det  med  ättika  och  poleras  med  blodsten.  Förgyll- 
ningen kan  efter  omständigheterna  upprepas  2  till  3  gånger. 

Föremål  af  brons  och  messing  undergå  före  förgyllningen  ett  förberedande 
arbete,  af  b  ränn  in  g  en.  Denna  består  deruti,  att  man  upphettar  till  glödg- 
ning,  afkyler  och  derefter  med  en  syra  aflägsnar  den  härvid  bildade  oxidhinnan. 
Härigenom  förflygtigas  zink  från  grundmassans  yta  och  erhålles  en  renare 
yta  af  koppar,  som  bättre  mottager  amalgamet  och  tillika  ger  förgyllningen  en 
varmare  -ton.  Föremål,  som  antingen  helt  och  hållet  eller  till  en  del  skola 
hållas  i  matt  ton,  matteras  efter  förgyllningen.  De  delar,  som  sedermera  skola 
poleras,  öfverdragas  med  något  skyddande  ämne,  t.  ex.  en  blandning  af  krita 
och  gummi,  de,  som  skola  matteras,  deremot  med  en  sammansättning,  som  i  hetta 
utvecklar  klorgas,  hvilken  angriper  guldet  och  beröfvar  det  dess  glans. 

För  att  göra  förgyllningens  ton  rödare  bestryker  man  efter  qvicksilfrets 
afdrifning  den  upphettade  pjesen  med  glödvax  och  utsätter  honom  derefter  på 
nytt  för  hettan.  Vaxet  innehåller  som  hufvudsaklig  beståndsdel  spanskgröna, 
hvilken  under  hettans  inverkan  på  underlaget  afsätter  koppar,  så  att  på  ytan 
en  verkligt  röd  karatering  uppstår.  Gult  glödvax,  innehållande  zinkvitriol,  fär- 
gar guldets  yta  ljusgul  o.  s.  v. 

De  vid  eldförgyllningen  utvecklade  qvicksilfverångorna  så  väl  som  de 
vid  matteringen  alstrade  gaserna  äro  högst  skadliga  för  arbetarens  helsa. 
Verkstäderna  måste  derför  ha  höga  skorstenar  med  godt  drag;  äfven  söker 
man  vid  bearbetning  af  stora  massor  skydda  ansigtet  med  en  mask. 

Vid  jern  och  stål  fäster  ej  guldamalgamet  omedelbart.  Man  begagnar 
derför  vid  förgyllning  af  dessa  metaller  antingen  våt  amalgamering,  .hvilken 
består  deruti,  att  föremålen  kokas  i  vatten  tillsammans  med  qvicksilfver,  zink, 
jernvitriol  och  saltsyra,  hvarvid  jernet  öfverdrager  sig  med  en  tunn  qvicksilfver- 
spegel,  eller  ger  man  pjeserna  förut  en  tunn  förkoppring,  hvarefter  förgyllnin- 
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gen  ej   mera  erbjuder  någon  svårighet.     Till  förgyllningen  på  glas  och  porslin 
återkomma  vi  längre  fram. 

Långt  mindre  varaktiga  än  förgyllningen  i  eld  äro  den  kalla  och  den  våta 
förgyllningen.     Under  den  senare  inbegriper  man  alla  metoder,  hvarvid  guld 


Pig.  138.     Eldförgyllning  af  en  större  pjes. 

användes  i  form  af  en  lösning.  Den  kalla  förgyllningen  låter  använda  sig  på 
koppar,  -  messing,  tomback,  nysilfver  och  silfver  och  förekommer  ofta,  i  syn- 
nerhet på  den  sist  nämda  metallen.  Man  upplöser  guldet  i  kungsvatten  ända 
till    mättning,    doppar,  i  denna  lösning  lappar  af  fint  linne,  som  sedan  torkas 
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och  forbrännas  till  tunder.  I  detta  tunder  gömmer  sig  guldet  i  den  finaste 
fördelning  och  ingnides  nu  i  detta  tillstånd  medelst  en  i  ättika  doppad  kork 
på  metallens  yta,  som  måste  vara  alldeles  blank.  Genom  tillräckligt  länge 
fortsatt  gnidning  och  endast  genom  guldpartiklarnas  deraf  föranledda  vidhäft- 
ning bildas  nu  förgyllningen,  som  slutligen  poleras.  Hon  har  ett  vackert  ut- 
seende och  användes  till  och  med  stundom  för  att  bättra  en  svag  galvanisk 
eller  eldförgyllning. 

Bland  metoderna  för  den  våta  förgyllningen  användes  förr,  innan  den 
galvaniska  infördes,  hufvudsakligen  den  s.  k.  guldkokningen  för  att  hastigt 
gifva  bijuteriarbeten  och  andra  småpjeser  en  tunn  förgyllning.  Den  härtill  an- 
vända lösningen,  s.  k.  guldsyradt  kali,  var  en  sammansättning  af  klorguldslösning 
och  surt  kolsyradt  kali  med  vatten.  I  denna  lösning,  som  i  en  porslins- 
eller  emaljerad  gjutjernspanna  hölls  i  kokning,  doppades  de  vid  blanka  koppar- 
trådar hängande  pjeserna  och  upptogos  efter  en  minut  förgylda.  Metoden 
passar  för  messing,  koppar  och  tomback,  för  jern  och  stål  endast  sedan  de 
förut  blifvit  lätt  öfverkopprade,  för  silfver  deremot  icke  alls. 

På  smärre  stålartiklar,  såsom  saxar  och  synålar,  finnas  ofta  små  förgyll- 
ningar anbragta.  Man  har  för  detta  ändamål  doppat  dem  i  guld  eter  eller 
öfverpenstat  dem  dermed,  då  efter  en  lindrig  uppvärmning  guldhinnan  strax 
framträder.  Guldetern  beredes  derigenom,  att  man  skakar  en  lösning  af  klor- 
guld  med  svafveleter. 

Zink  och  förzinkade  metaller  låta  lätt  förgylla  sig,  om  man  blandar  den 
ofvan  nämda  cyanguldkaliumlösningen  med  krita  och  vinsten,  med  denna  bland- 
ning öfverpenslar  de  behöriga  ställena  och  derefter  aftvättar  dem  med  vatten. 

Vid  alla  förgyllningsmetoder  på  våta  vägen  eger  en  reducerande  kemisk 
verksamhet  rum.  De  oädla  metallerna  ha  till  guldets  följeslagare  (kloren* 
cyanet)  större  frändskap  än  guldet  sjelft,  som  så  lätt  frigör  sig  från  alla  ke- 
miska fj ettrar.  Det  uppstår  en  skilsmässa  å  den  ena  och  en  ny  förening  å  den 
andra  sidan.  Kommer  härvid  en  elektrisk  ström  med  i  spelet,  försiggå  dessa 
förändringar  lifligare  och  låta  äfven,  som  vi  redan  sett,  framkalla*  sig  under 
omständigheter,  hvarunder  de  ej  frivilligt  skulle  egt  rum. 

Sålunda  ha  vi  då  ledsagat  guldet  på  dess  lefnadsbana  och  sett,  huru  det,, 
merendels  med  stor  möda  sammanbragt  ur  oändligt  små  delar  och  mycket  säl- 
lan erbjudande  sig  i  större  massor,  slutligen  åter  hemfaller  åt  sönderstyckningen 
och  en  långt  gående  fördelning,  ja,  till  stor  del  åt  en  verkligt  homöopatisk 
förtunning. 


Platinan  och  hennes  följeslagare. 

Enligt  den  gamla  inbilska  verldsåskådning,  som  iinenniskan  såg  skapelsens 
yttersta  ändamål.,  skulle  naturens'  gåfvor  finnas  för  handen  just  i  den  mängd 
och  fördelning,  som  för  skapelsens  herre,  för  hvars  skull  allena  alltsammans  ju 
var  till,  befunnes  bäst  och  ändamålsenligast.  Sålunda  hade  stenkolen  visligen 
blifvit  så  djupt  gömda  i  jordens  inre,  blott  för  att  menniskorna  skulle  hushålla. 
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så  mycket  bättre  dermed.  Denna  åsigt  skulle  platinan  ensam  varit  till- 
räcklig att  vederlägga.  Att  platinan  finnes  i  allt  för  liten  mängd  och 
derför  är  alldeles  tor  dyr,  skall  hvar  enda  fysiker,  kemist  och  tekniker 
utan  tvekan  medgifva.  Ty  denna  metall  kunde  mycket  väl  användas  i 
stora  massor,  och  det  ej  endast  till  lyxartiklar,  hvartill  han,  ehuru  liksom  guld 
och  silfver  en  ädel  metall,  dock  mindre  än  dessa  egnar  sig,  utan  äfven  och  i 
synnerhet  i  vetenskapens  och  teknikens  tjenst.  Han  har  sin  egentliga  plats  i 
kemistens,  fysikerns  och  den  kemiske  teknikerns  laboratorium,  och  de  ha  alla 
honom  att  tacka  för  inånga  stora  uppfinningar. 

Någon  gammal  historia  har  platinan  icke.  Vi  ha  först  genom  det  metall- 
rika Amerika  blifvit  bekanta  med  henne,  och  då  hon  förekommer  tillsammans 
med  vaskguldet  i  sand  och  hennes  ursprungliga  lagringsort  ännu  ej  är  med 
visshet  känd,  kunde  följaktligen  hennes  upptäckande  ej  heller  ske  annorstädes 
än  i  guldvaskerier.  Det  skedde  i  första  hälften  af  förra  århundradet  i  det 
forna  spanska  Sydamerika.  Man  fann  der  bland  guldet  en  annan  tung  hvit 
metall  i  form  af  sand  eller  korn,  som  man  ej  rätt  visste  huru  man  skulle 
rubricera.  Ar  1750  upptäcktes  han  af  engelsmannen  Watson  i  några  metall- 
korn från  Jamaica.  En  noggrannare  undersökning  anstälde  1752  Scheffer, 
direktör  vid  myntverket  i  Stockholm.  Man  pallade  metallen  platina*,  diminu- 
tiv af  spanska  ordet  platå,  som  betyder  silfver.  Snart  påträffades  andra 
fyndorter  i  Brasilien,  Columbia,  Mejico,  Peru  och  på  San  Domingo,  hvaraf  de 
i  Columbia  på  vestra  sluttningen  af  Anderna  äro  de  mest  betydande.  Innan 
man  ännu  hunnit  till  något  nyttigt  ändamål  använda  den  nya  metallen,  hade 
ett  missbruk  deraf  redan  egt  rum.  Man  hade  nämligen  kommit  under  fund 
med,  att  guld  kunde  sammansmältas  med  en  temligen  betydlig  mängd  platina, 
utan  att  dess  vigt  och  färg  derigenom  förändrades.  Spanska  regeringen,  som 
befarade  förfalskningar  i  större  skala,  befalde  derför,  att  de  samlade  förråden 
skulle  kastas  i  sjön.  Med  tiden  blef  man  dock  bättre  bekant  med  metallens 
ädla  egenskaper.  Senare  undersökningar  ha  visat,  att  andra  dittills  ej  bekanta 
metaller  i  obetydlig  mängd  förekomma  i  förening  dermed.  Wo  11  aston  fann 
nämligen  1803  två  nya  metaller,  som  han  kallade  palladium  och  rodium; 
samma  år  upptäckte  Tenn  an  t  två  andra  nya  metaller,  som  han  gaf  namnet 
osmium  och  iridium,  och  1845  fann  slutligen  Claus  en  dittills  okänd  metall, 
som  af  honom  benämdes  rutenium.  Dessa  metaller,  med  undantag  af  palla- 
dium, förekomma  så  beständigt  i  sällskap  med  platinan,  att  de  blifvit  kallade 
platinametaller. 

Anda  till  1822  kom  all  platina  från  Amerika;  men  detta  år  upptäckte 
man  i  guldvaskerierna  på  östra  sluttningen  af  Ural  samma  mineral,  och  snart 
visade  sig,  att  det  fans  längs  hela  Uralkedjan.  Vaskerierna  vid  Nisjnij-Ta- 
gilsk  och  Kusjvinsk  ha  hittills  varit  de  mest  gifvande.  De  rika  tagilska 
grufvorna,  som  tillhöra  familjen  Demidoff,  hvilken  till  regeringen  som  grund- 
skatt lemnar  15  procent  af  den  erhållna  råa  platinan,  ligga  på  högsta  kam- 
men af  Ural  i  sandlager  strax  under  jordytan.  Det  visade  sig  snart,  att  pla- 
tinan   förekommer  i  vida  större  mängd  på  Ural  än  i  Amerika,  och  för  när- 
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varande  är  det  Ryssland,  som  bestämmer  platinapriset,  ty  medan  Columbia, 
Brasilien  och  Haiti  tillsammans  årligen  lemna  ungefär  1  000  skålpund,  uppgår 
den  ryska  afkastningen  till  ungefär  4  500  skålpund.  Enligt  sakkunniga  per- 
soners omdöme  skall  detta  belopp  till  och  med  kunna  ännu  mera  ökas. 

För  närvarande  har  dock  förbrukningen  till  sitt  förfogande  endast  unge-  . 
fär    5  500    skålpund    platina,    som    komma    från    de    nyss    nämda    länderna* 
Platina    är  dock  ej    ett    så  sällsynt  ämne.     Enligt  Pettenkofer  skall  hon  fin- 
nas i  allt    det    silfver,    som   förekommer  i  handeln.    Till  och  med  i  vissa  gjut- 
jerns-  och  stålsorter  har  man  påträffat  henne,  fastän  i  mycket  obetydlig  mängd. 

Förekomsts  ätt.  I  detta  afseende  sluter  sig  platinan  till  guldet;  lik- 
som detta,  förekommer  hon  i  uppsvämningsland.  Dock  äro  de  platinaförande 
sandlagren  fattiga  på  guld  och  den  guldet  alltid  åtföljande  qvartssanden, 
så  att  man  måste  antaga,  att  båda  metallerna  ha  olika  moderklyft.  Enär 
man  stundom  träffat  platina  insprängd  i  serpentin,  har  man  velat  anta- 
ga, att  den  nu  i  flodernas  sand  aflagrade  platinan  ursprungligen  varit  inväxt 
i  denna  bergart.  I  Columbia  deremot  har  man  påträffat  henne  i  syenit. 
Liksom  guldet  förekommer  äfven  platinan  i  naturen  blott  gedigen.  Ett  stycke 
s.  k.  platinamalm  kan  derför  ha  ett  ganska  obestämdt  värde,  enär  det  antin- 
gen kan  vara  ren  platina  eller  ock  måhända  blott  innehålla  ett  par  procent 
deraf.  I  de  flesta  fall  förekomma  platinametallerna  i  fint  fördeladt  tillstånd  i 
finkornig  sand,  i  små  fjäll  eller  korn  af  en  ärts  storlek,  sällan  i  större  styc- 
ken eller  klimpar.  De  ha  än  metallglans,  än  en  mörk  glanslös  färg.  Det  stör- 
sta hittills  i  Amerika  funna  stycke  platinamalm,  som  för  närvarande  finnes  i 
Madrid,  väger  blott  2  skålpund.  Deremot  har  man  ofta  på  Ural  påträffat 
större  stycken;  man  har  nämligen  der  funnit  sådana  från  12  till  24  skålpund; 
det  största  väger  till  och  med  nära  39  skålpund.  Vid  det  mest  lönande  va- 
skeriet på  Ural,  tillhörigt  ryska  regeringen,  påträffas  platinamalmen  som  små 
glänsande  metallflittror  i  en  grå  sand.  Malmen  håller  der  ända  till  88  procent 
ren  platina. 

Utom  de  redan  anförda  fem  nya  metallerna,  som  man  vid  upptäckten  af 
platinan  snart  lärde  känna  och  som  jemte  guldet  alltid  troget  åtfölja  henne, 
kunna  som  hennes  följeslagare  nämnas  magnetisk  jernmalm,  titan-  och  kromjern, 
zirkon,  spinell,  qvarts,  serpentin  m.  fl.. 

Platinans  afskiljande.  Skedningsarbetet  har  naturligtvis  ingenting  ge- 
mensamt med  de  vanliga  hyttprocesserna  och  faller  helt  och  hållet  inom  det 
kemiska  laboratoriets  område.  Den  allmänna  gången  af  förfarandet  är,  att 
man  upplöser  malmen  i  kungsvatten  och  medelst  salmiak  utfäller  metallen, 
hvarefter  fällningen  glödgas.  På  detta  sätt  erhåller  man  metallen  som  en  pul- 
verformig  massa,  hvilken  genom  stark  pressning,  glödgning  och  hamring  bringas 
i  ett  fast  sammanhängande  tillstånd.  Innan  man  underkastar  malmen  och 
sanden  nyss  nämda  behandling,  frånskiljer  man  medelst  vaskning  och  utplock- 
ning  så  mycket  som  möjligt  de  främmande  bestå ndsdelarna.     Med  magnet  ut- 
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dragas  jernhaltiga  delar.  Så  väl  i  amerikanska  som  ryska  platinamalmer 
finnas  korn,  som  äro  en  legering  af  platina  och  jern  och  likaledes  följa  magneten. 
Liksom  guldet  är  platinan  olöslig  i  enkla  syror;  i  sitt  råa  tillstånd  an- 
gripes  hon  af  kungsvatten  till  och  med  mindre  än  guld;  till  hennes  lösning 
behöfves  derför  en  stor  mängd  syra  jemte  upphettning.  Medelst  svagt,  kallt 
kungsvatten  utdrages  förut  den  i  platinamalmen  ingående  guldhalten;  de  öfriga 
oädlare  metallerna,  såsom  koppar,  jern  o.  s.  v.,  aflägsnas  med  blott  saltsyra.  I 
Petersburg,  som  har  den  största  anstalten  för  platinans  skedning  och  der  all 
den  råa  platina,  som  erhålles  från  Ural,  förädlas,  börjar  man  med  upplösnin- 
gen i  hett  kungsvatten.  I  tretio  stora  porslinsskålar,  hvar  och  en  innehål- 
lande 30  till  40  skålpund  och  alla  stående  i  ett  sandbad,  utsätter  man  pla- 
tinapulvret för  upphettning  i  kungsvatten  (af  1  del  salpeter-  och  3  delar  salt- 
syra). Sedan  efter  8  till  10  timmar  utvecklingen  af  röda  ångor  slutat,  afhäller 
man  lösningen  från  den  olösta  återstoden  och  tillsätter  salmiaklösning,  så  länge 
någon  fällning  uppstår.  Denna  gula  fällning,  ett  dubbelsalt  af  platinaklorid 
och  klorammonium  (platinasalmiak),  tvättas,  pressas,  torkas  och  glödgas  der- 
efter  i  en  platinaskål,  hvarefter  metallen  återstår  som  en  högst  fin,  lucker, 
svampartad  askgrå  massa,  s.  k.  platinasvamp,  hvilken  under  svagt  tryck  rifves 
i  en  stålmortel  och  derefter  siktas.  Pulvret  slås  i  ett  rör  af  gjut  jern  och 
tillpressas  mycket  kraftigt  med  en  stålstamp.  Genom  det  starka  trycket  er- 
håller pulvret  så  mycket  sammanhang,  att  det  bildar  en  kort  cylinder.  När 
man  erhållit  ett  visst  antal  dylika  cylindrar,  utsätter  man  dem  30  till  40  tim- 
mar för  hettan  i  en  porsiinsugn.  Härigenom  sintra  partiklarna  ännu  mer  ihop 
och  ha  efter  glödgningen  blifvit  betydligt  mindre.  Metallen  kan  redan  nu 
smidas  och  användas  till  många  ändamål,  men  utsmides  vanligen  till  ännu 
mindre  stänger  eller  utvalsas  till  bleck  eller  förarbetas  till  tråd  af  olika  tjock- 
lek. Prisskilnaden  mellan  rå  och  renad  platina  är  betydlig.  Af  den  första 
kostar  skålpundet  i  Petersburg  ungefär  230,  af  den  senare  320  rdr.  Den 
stora  mängd  kungsvatten,  som  förbrukas  vid  denna  metod,  gör  honom  temligen 
dyr.  Fördelaktigare  synes  derför  ett  annat  framställningssätt.  Man  smälter 
platinamalm  tillsammans  med  2 — 3  delar  zink  och  erhåller  då  en  mycket1  spröd 
legering,  som  är  lätt  att  pulverisera.  Med  utspädd  svafvelsyra  utdragas  zin- 
ken och  jernet  samt  derefter  med  salpetersyra  största  delen  af  de  öfriga  me- 
tallerna, hvarefter  slutligen  den  platinahaltiga  återstoden  upplöses  i  kungs- 
vatten och  behandlas  så,  som  ofvan  är  nämdt  i  fråga  om  platinasalmiakens 
framställning. 

Platinans  egenskaper  och  användning.  Oförstörbar  som  guldet  har 
platinan  dessutom  nästan  lika  stor  hållfasthet  som  jernet  och  kopparn.  Denna 
egenskap  är  dock  egentligen  lånad  och  härrör  från  en  ringa  halt  af  iridium, 
som  lätt  qvarstannar  hos  henne;  i  och  för  sig  är  hon  mjukare  än  silfver.  En 
iridiumhalt  inom  vissa  bestämda  gränser  är  derför  mera  nyttig  än  skadlig,  när 
platinan  skall  användas  till  s  ker,  hvilka,  såsom  smältdeglar  och  instrument,  böra 
ega  en  viss  hårdhet  och  elasticitet.     I  tänjbarhet  ger  platinan  guldet  föga  och 
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silfret  alls  icke  efter.  Hon  kan  hamras  till  lika  tunna  blad  som  bladsiifver 
och  låter  på  vanligt  sätt  utdraga  sig  till  ytterst  fin  tråd.  Genom  en  sinnrik 
utväg  kan  förfiningen  drifvas  ännu  längre:  man  omgifver  en  platinatråd  med 
ett  silfverlager  och  utdrager  honom  på  vanligt  sätt  till  tråd  af  så  stor  finhet 
som  möjligt;  platinakärnan  följer  allt  jemt  med  och  visar  sig,  sedan  silfver- 
skiktet  med  salpetersyra  blifvit  bortetsadt,  som  en  tråd  så  fin,  att  han  ej  kan 
kännas,  knapt  upptäckas  med  ögat. 

Genom  sin  förmåga  att  motstå  oxidering  och  andra  kemiska  inflytelser 
bör  platinan  öfver  allt,  der  det  ej  kommer  an  på  färgen  och  glansen,  kunna 
ersätta  det  tre  gånger  så  dyra  guldet.  Detta  är  t.  ex.  fallet  inom  tandläkarens 
yrke,  och  hennes  användning  här  torde  ej  heller  vara  obetydlig,  då  man  erfar, 
att  en  enda  fabrik  i  Philadelphia  månatligen  förbrukar  22  skålpund  platina,  till 
400  rdr  skålpundet,  endast  till  stift  för  fästande  af  konstgjorda  tänder.  I  form 
af  bladmetall  ersätter  hon  äfven  stundom  silfver  vid  beläggning  af  ramar  och 
andra  snideriarbeten,  då  hon  jemte  guld  tar  sig  särdeles  väl  ut  och  framför 
silfver  har  företrädet  att  ej  svärtas  af  svafvel. 

Vigtigast  är  dock  hennes  användning  i  kemistens  laboratorium,  der  man 
ock  finner  henne  begagnad  till  retorter,  deglar,  afdunstningsskålar,  skedar,  slef- 
var,  tänger,  pincetter,  bleck  och  tråd.  Större  kärl  af  denna  metall  behöfva 
i  synnerhet  svafvelsyrefabrikerna,  som  få  vidkännas  ganska  stora  kostnader  i 
och  för  anskaffande  af  sådana.  I  en  större  svafvelsyrefabrik,  som  dagligen 
skall  lemna  80  centner  koncentrerad  syra,  kostar  distilleringspannan  med  till- 
hörande delar,  som  måste  vara  af  platina,  ungefär  50  000  rdr,  och  dock  är 
denna  dyrbara  möbel  alldeles  nödvändig,  så  fram  t  man  ej  genom  användande 
af  glaskärl  vill  hvarje  ögonblick  äfventyra  en  explosion.  Det  var  först  genom 
användandet  af  platina,  som  någon  fabrikation  af  svafvelsyra  i  större  skala 
kunde  komma  till  stånd.  Af  ej  mindre  vigt  är  hennes  användning  i  många 
andra  grenar  af  den  kemiska  tekniken.  Dock  må  man  ej  föreställa  sig,  att 
platinakärlen  äro  användbara  när  som  helst  och  till  hvad  som  helst. 

För  ej  länge  sedan  var  Paris  hufvudorten  för  tillverkningen  af  platina- 
kärl. Först  på  senare  tiden  har  man  äfven  anlagt  sådana  fabriker  i  Tyskland 
(Hanau).  Man  kan  på  galvanisk  väg  äfven  öfverdraga  kärl  af  andra  metaller 
med  platina,  liksom  med  koppar,  guld  eller  silfver;  dock  fclir  ej  öfverdraget 
så  jemt,  att  dessa  kärl  äro  lika  användbara  som  de  af  blott  platina.  Plati- 
nan är  alldeles  osmaklig  i  vanlig  eld.  Upphettad  till  hvitglödgning,  blir  hon 
mjuk  och  låter  svetsa  sig  som  stångjern.  Deville  och  Debray  ha  helt  nyli- 
gen konstruerat  en  apparat,  med  hvars  tillhjelp  man  lätt,  hastigt  och  med 
jemförelsevis  ringa  kostnad  kan  smälta  betydliga  massor  platina.  Metallen  ut- 
sattes för  hettan  af  en  knallgaslåga.  Då  deglar  af  lera  ej  motstå  den  starka 
hettan,  betjenar  man  sig  af  ett  underlag  af  kalk,  hvilken  är  mycket  lämplig 
så  väl  för  sin  ringa  värmeledningsförmåga  som  sin  inverkan  på  de  platinan 
åtföljande  främmande  inblandningarna,  hvilka  i  följd  af  hans  porositet  förslag- 
gas och  upptagas  af  kalken.  Då  man  vill  smälta  större  massor  än  10  skålpund, 
begagnar  man  sig  af  en  ugn  af  det  slag,  hvarom  fig.  139  ger  oss  en  föreställ- 
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ning.  Ugnen  består  af  flera  mindre  hopfogade  stycken,  som  sammanhållas  i 
en  form  af  jernbleck.  Bottnen  B  formas,  sedan  de  enkla  styckena  blifvit  in- 
passade i  formen;  på  samma  sätt  hvalfvet  V  i  locket  A  A.  Genom  röret  Q 
ingår  blästern  i  ugnen.  Denna  är  vridbar  omkring  linien  L  L,  utan  att  punk- 
ten D  förändrar  sitt  läge,  hvilket  underlättar  uttappningen  af  den  flytande  me- 
tallen. På  42  minuter  lyckades  det  Deville  och  Debray  att  på  detta  sätt  på 
en  gång  smälta  23  skålpund  platina;  dertill  åtgingo  4,5  kubikfot  syrgas. 

Den  smälta  platinan  är  en  vacker  likformig  massa,  smidig  och  lika  lätt 
att  bearbeta  som  koppar.  Hon  låter  lätt  gjuta  sig  och  utfyller  formarna  val. 
Hvilka  fördelar  tekniken  vunnit  derigenom,  att  man  lyckats  på  en  gång  bringa 

större  mängder  platina  i  smält- 
ning, kan  man  finna  deraf,  att 
de  större  platinakärl,  som  be- 
^      ™      A  höfvas    för    en    svafvelsyrefa- 

brik,  nu  mera  erhållas  till  un- 
gefär en  fjerdedel  af  sitt  förra 
pris. 

Palladium,  osmium,  iri- 
dium.  Bland  platinans  följe- 
slagare förekommer  palla- 
dium ganska  ofta,  dock  i  ringa 
mängd,  i  gediget  tillstånd  i  pla- 
tinamalmerna. Det  liknar  pla- 
tinan i  många  hänseenden,  till 
färgen  dock  mera  silfret.  Dess 
specifika  vigt  är  blott  hälften 
så  stor  som  platinans;  dess- 
utom är  det  lättsmältare;  med 
salpetersyra  ger  det  en  röd 
lösning.  Ur  platinamalmens 
lösning  utfälles  med  cyanqvick- 
silfver  cyanpalladium,  som  ef- 
ter glödgning  lemnar  rent  palladium,  hvilken  metall  efter  polering  antager  en 
stark  stålglans,  som  i  luften  ej  det  ringaste  anlöper.  Palladium  begagnas,  an- 
tingen ensamt  eller  i  legering  med  guld  eller  silfver,  till  de  graderade  delarna 
af  mera  noggranna  astronomiska,  nautiska  eller  fysikaliska  instrument.  Iri- 
dium  är  till  färgen  silfverhvitt  och  föga  smidbart.  Det  är  den  hårdaste  af 
alla  metaller  och  derjemte  den  tyngsta  af  alla  hittills  bekanta  kroppar.  Starkt 
glödgadt,  angripes  det  ej  af  någon  syra;  till  och  med  af  kungsvatten  blir  det 
vid  hvarje  temperatur  oförändradt.  Iridiumoxid  ger,  i  fint  fördeladt  tillstånd 
inbränd  på  porslin,  en  utmärkt  djup  och  ren  svart  samt  i  tunnare  påläggning 
en  ren  grå  färg  utan  någon  dragning  åt  brunt.  Osmium  upptäcktes  samr 
tidigt    (1803)    med  iridium.     Sitt  namn  (härledt  af  ett  grekiskt  ord,  som  be- 
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tyder  lukt)  har  det  erhållit  deraf,  att  det  i  fint  fördeladt  tillstånd  vid  upp- 
värmning eller  redan  vid  vanlig  temperatur  oxiderar  sig  ytterst  lätt  till  en 
flygtig  syra  af  en  högst  genomträngande  lukt.  I  platinamalmerna  förekommer 
det  i  legering  med  iridium  i  små  kantiga  korn  eller  i  flittror  och  blad  med 
tennhvit  till  ljust  stålgrå  färg,  hvilka  bilda  återstoden  vid  platinamalmens  upp- 
lösning i  kungsvatten.  Osmium  har  ej  kunnat  smältas  i  den  största  hetta,  man 
med  knallgasbläster  kunnat  anskaffa. 

Platinans  föreningar  och  användning.  Med  koppar  eller  med  kop- 
par och  zink  bildar  platinan  guldlika  legeringar.  Yid  förfärdigande  af  konst- 
gjorda tänder  användes  ofta  en  legering  af  platina  med  guld  eller  silfver. 
I  lösning  förekommer  vanligen  platina  såsom  platinaklorid,  med  en  brun  eller 
rödgul  färg.  Ur  en  dylik  lösning  framställer  man  andra  föreningar  på  alldeles 
likartadt  sätt  som  vid  motsvarande  guldföreningars  framställning  af  guldklo- 
riden.  Benägenheten  att  bilda  dubbelsalter  delar  platinan  med  guldet,  och  med 
ammoniak  bildar  hon,  liksom  detta,  en  exploderande  förening,  knallplatina. 
Med  svafvel  ingår  hon  två  olika  föreningar,  och  genom  den  högre  svafvel- 
bindningsgradens  oxidering  med  salpetersyra  bildas  svafvelsyrad  platinaoxid. 
Ur  alla  platinapreparat  framställes  platinan  lätt  genom  reducerande  ämnens  in- 
verkan under  upphettning. 

Porös  platina  besitter  i  hög  grad  förmågan  att  uppsupa  och  i  sina  porer 
förtäta  gaser,  en  egenskap,  som  hon  delar  med  flera  andra  kroppar.  Vi  veta 
att  träkol,  från  hvilka  genom  upphettning  luften  och  fuktigheten  blifvit  ut- 
drifna,  ega  förmåga  att  i  sina  porer  uppsamla  gaser  af  ända  till  90  gånger  sia 
egen  volym.  Platinasvamp  (mycket  fint  fördelad  platina)  och  den  i  ännu 
finare  tillstånd  förekommande  platinamor  en  eller  platinasvart  lemna  oss 
bevis  på,  att  platinan  i  denna  förmåga  att  uppsuga  gaser  vida  öfverträffar  kolet. 
Redan  i  kompakt  tillstånd  eger  hon  en  mycket  stor  attraktionsförmåga. 
Insätter  man  ett  stycke  platinableck,  som  man  förut  rentvättat  i  en  syra,  i 
knallgas  (en  blandning  af  syrgas  och  vätgas),  tvingar  metallen  de  båda  ga- 
serna att  så  småningom  förena  sig  till  vatten,  h vilket  afsätter  sig  som  en  fin 
dagg  på  blecket;  småningom  kommer  platinan  härvid  i  glödgning,  hvarigenom 
vattnet  utan  att  sönderfalla  i  sina  beståndsdelar  öfvergår  i  gasform.  Skulle 
någon  återstod  af  knallgas  finnas,  kan  explosion  lätt  inträffa.  Alkoholångor  med 
syrgas  eller  atmosferisk  luft  kunna  under  enahanda  omständigheter  antändas.  Be- 
finner sig  en  spiral  af  fin  platinatråd  i  lågan  af  en  spritlampa  och  denna  ut- 
släckes,  sedan  tråden  blifvit  upphettad  till  glödgning,  fortfar  han  likväl  att 
glöda,  så  länge  spritångor  uppstiga  från  lampan.  Dessa  spritångor  blifva  i 
följd  af  metallens  inverkan  af  luftens  syre  förvandlade  till  ättiksyra,  och  härpå 
grundade  sig  inrättningen  af  Dö  ber  ein  ers  röklampor,  som  dock  ej  funno 
stor  användning,  enär  jemte  ättiksyran  äfven  bildades  aldehyd,  som  har  en 
oangenäm  lukt. 

I  Döbereiners  elddon  har  man  begagnat  platinasvampens  förmåga  att 
i    sina   porer    uppsupa   luftens    syre.     Ledes  derefter  vätgas  genom  svampen, 
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uppsupes  han  likaledes.  Båda  gaserna  befinna  sig  således  genom  den  porösa  pla- 
tinans mäktiga  ytattraktion  starkt  sammanpressade,  hvarvid  en  kemisk  för- 
ening emellan  dem  uppstår.  Den  härigenom  alstrade  värmeutvecklingen  är 
tillräcklig  att  bringa  platinasvampen  till  glödgning  samt  att  tända  den  till- 
strömmande vätgasen. 

Platina  mor  är  platina  i  ännu  mera  fint  fördeladt  tillstånd  än  platina- 
svamp. Han  framställes  på  olika  sätt.  Bäst  är  att  upplösa  platinaklorur  i 
kalilut  under  upphettning  och  småningom  skeende  tillsättning  af  alkohol.  Den 
utreducerade  platinan  utfaller  som  ett  svart  pulver.  Alkoholångorna  tänder 
han  visserligen  ej,  men  förvandlar  dem  vid  lufttillträde  i  ättiksyra.  Härpå 
grundade  Döbereiner  sitt  förslag  till  en  snällfabrikation  af  ättika  medelst 
platinamor,  som  dervid  ej  lider  någon  förändring.  Att  döma  af  de  i  smått 
gjorda  experimenten  skulle  man  medelst  30 — 50  skålpund  platina  med  en  enda 
apparat    dagligen   kunna  förvandla  ungefär  350  skålpund  sprit  till  ren  ättika. 

Enligt  alla  ofvan  nämda  exempel  har  alltså  platinan  en  mycket  starkt 
oxiderande  förmåga.  Utan  att  sjelf  lida  någon  förändring,  tvingar  hon  genom 
sin  närvaro  syret  att  med  större  lätthet  och  kraft  än  under  vanliga  förhål- 
landen ingå  föreningar  med  andra  ämnen.  Besinnar  man,  huru  många  vigtiga 
kemiskt-tekniska  förlopp  hufvudsakligen  grunda  sig  på  en  oxidering  af  olika 
ämnen,  såsom  vid  ättik-  och  svafvelsyretillverkningen  m.  fl.,  kan  man  ej 
annat  än  beklaga,  att  ett  hjelpmedel,  som  lofvar  tekniken  så  mycket,  i  följd 
af  sitt  höga  pris  för  närvarande  skall  våra  så  godt  som  oåtkomligt. 


Aluminium  och  magnesium. 
De  konstgjorda  ädelstenarna. 

Lerjorden  och  hennes  förekomat  i  ädel- 
stenarna och  andra  mineral.  —  Berylljord 
och  talkjord.  —  Framställningen  af  äkta  ädelstenar.  —  Lerjordssalter.  —  Aluminium  först  framstäldt 
af  Wöhler.  —  Framställning  i  stort  af  Sainte-Claire-Deville.  —  Olika  framställningsmetoder.  — 
Aluminiumtillverkningen  i  Frankrike.  —  Aluminiets  egenskaper.  —  Aluminiumtekniken.  —  Fabri- 
ker. —  Olika  användningssätt.  —  Legeringar.  —  Magnesium,  dess  förekomst,  egenskaper  och 
legeringar. 

Efter  guldet  och  silfret  ha  vi  ännu  qvar  några  metaller,  hvilka  visser- 
ligen ej  kunna  göra  anspråk  på  ett  lika  högt  värde  som  dessa,  men  dock  för 
det  stora  anseende,  som  på  den  senaste  tiden  kommit  dem  till  del,  måste  stäl- 
las i  de  förras  närmaste  granskap.  Den  praktfulla  rubinen,  hvilken  näst 
diamanten  anses  för  den  förnämsta  ädelstenen,  består  af  ett  ämne,  hvilket  jemte 
kiselsyra  lemnat  den  allra  största  mängden  bygnadsmaterial  till  vår  jords  bild- 
ning. Det  ämne,  hvaraf  rubinen  består,  är  ingenting  annat  än  ren  kristal- 
liserad lerjord,  en  förening  mellan  aluminium  och  syre,  och  tillhör  den  grupp, 
hvilken  kemisten  kallar  de  egentliga  jordarterna. 

I  rent  tillstånd  innehåller  lerjord  53,4  procent  aluminium,  de  öfriga  46,6 
procenten  utgöras  af  syre.     Samma  kemiska  sammansättning  har  äfven  jemte 
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rubinen  en  annan  ädelsten,  safiren,  hvilken  endast  till  sin  färg  skiljer  sig 
från  denna.  Safiren  är  blå,  rubinen  deremot  röd.  Den  familj,  hvartill  safiren 
och  rubinen  höra,  benämnes  af  mineralogen  korund.  De  mineral,  som  tillhöra 
denna  familj,  stå  i  hårdhet  närmast  diamanten,  och  så  väl  af  denna  orsak  som 
för  sin  stora  sällsynthet,  sina  utomordentligt  sköna  färger,  sin  genomskinlighet 
och  sin  eld  anses  dessa  mineral  som  de  dyrbaraste  ädelstenar  och  betinga  i 
särdeles  vackra  exemplar  lika  högt  pris  som  den  kungliga  diamanten.  De 
skönaste  arterna  komma  från  Ceylon  och  Siarn;  dock  lemna  äfven  Kina, 
Brasilien  och  Sibirien  sådana  af  högt  värde. 

Korunden  förekommer  äfven  hos  oss,  men  kan  då  ej  mer  göra  anspråk 
på  namnet  rubin  eller  safir.  Vi  kalla  honom  smergel,  då  han  ej  förekom- 
mer kristalliserad,  utan  endast  insprängd  i  andra  mineral.  Färgen  är  grå,  bly- 
grå till  indigoblå,  alltid  af  oren  ton.  Naxos  och  några  andra  öar  i  greki- 
ska arkipelagen,  Smyrna  och  Spanien  äro  bekanta  för  sina  tillgångar  på  detta 
mineral  Till  smycken  kan  ej  smergel  begagnas,  men  för  sin  stora  hårdhet, 
hvilken  han  som  ett  kännetecken  på  sin  förnäma  härkomst  bibehållit,  använ- 
des han  som  ett  förträffligt  slipnings-  och  poleringspulver  till  åtskilliga  ändamål. 

I  de  tre  omtalade  mineralen  finna  vi  lerjorden  ren,  ej  orenad  af  nå- 
got annat  ämne,  med  undantag  af  de  mycket  obetydliga  inblandningarna  af 
någon  metalloxid,  från  hvilken  de  olika  färgerna  härröra.  Men  det  ges  en  mängd 
andra  mineral,  hos  hvilka  vi  återfinna  lerjorden  i  förening  med  andra  krop- 
par, och  i  dylika  föreningar  påträffa  vi  henne  som  en  väsentlig  beståndsdel, 
såsom  i  våra  bergarter.  Den  vanliga  leran  med  sina  afarter,  såsom  porslins- 
lera, valklera,  krukmak arlera,  eldfast  lera  o.  s.  v.,  består  af  kiselsyra  och  ler- 
jord. Alla  dylika  föreningar  äro  sekundära  bildningar.  De  ha  uppkommit 
genom  förvandlingar  af  mineral,  som  varit  utsatta  för  atmosferens,  vattnets 
och  temperaturvexlingarnas  förenade  inflytande.  För  det  mesta  utgöra  de 
förvittringsalster  af  fältspat,  ett  mineral,  som  består  af  kiselsyradt  alkali 
och  kiselsyrad  lerjord.  Fältspaten  ingår  i  en  stor  mängd  af  våra  bergar- 
ter, såsom  i  granit  och  gneis,  och  har  genom  dessas  förvittring,  hvarvid  det 
i  vatten  lösliga  alkalisaltet  blifvit  bortsköljdt,  gifvit  upphof  till  den  vanliga 
leran.  Porslinsleran  och  alla  närslägtade  föreningar  äro  lemningar  af  sönder- 
delad granit,  gneis,  porfyr  och  dylika  bergarter,  i  hvilka  fältspat  till  en  be- 
tydlig del  ingår.  Utom  i  de  nämda  mineralen  ingår  kiselsyrad  lerjord  äfven 
i  ett  stort  antal  andra  mineral,  som  dock  blott  för  mineralogen  kunna  ega 
större  intresse. 

Ädelstensfabrikationen.  I  den  hetta,  en  knallgaslåga  utvecklar,  har 
man  lyckats  smälta  små  mängder  lerjord  och  på  sådant  sätt  erhållit  konst- 
gjorda ädelstenar,  hvilka  man  med  jern-  eller  kromoxid  gifvit  de  naturliga  ädel- 
stenarnas sköna  färger.  I  Paris  ha  i  denna  väg  en  stor  mängd  lyckade  för- 
sök blifvit  gjorda,  men  äfven  om  de  sålunda  framstälda  rubinerna  i  afseende 
på  glans,  färg  och  hårdhet  ej  kunna  skiljas  från  de  naturliga  och  till  och 
med  i  kristallformen    fullkomligt    öfverensstämma  med  dessa,  var  likväl  denna 
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metod  ej  tillräcklig,  enär  den  till  buds  stående  hettan  är  allt  för  ringa 
för  att  kunna  bringa  någon  större  massa  i  smältning.  Gaudin  berättar  visser- 
ligen, att  han  i  en  knallgaslåga  smält  ren  lerjord  till  en  vattenklar  korund- 
kula  af  en  hasselnöts  storlek,  hvilken  var  ihålig  och  i  sitt  inre  utklädd  med 
kristaller;  men  detta  förfarande  var  dock  allt  för  mödosamt  för  att  i  stort 
kunna  användas  till  framställning  af  konstgjorda  ädelstenar.  Ej  mera  till- 
fredsställande utföllo  försöken  med  blandningar,  som  motsvarade  samman- 
sättningen af  beryll,  granat  o.  s.  v.  Deremot  har  ett  förfarande,  hvarvid 
man  utgått  från  andra  kemiska  förutsättningar,  ledt  till  så  gynsamma  re- , 
sultat,  att  man  ej  kan  annat  än  förundra  sig  öfver,  att  tekniken  ännu  ej  be- 
gagnat sig  deraf  och  sökt  vidare  fullkomna  metoden.  Det  förfaringssätt,  Ebel- 
men  i  Paris    använde,   grundar  sig  på    följande   omständigheter. 

Det  gifves  nämligen  en  del  kroppar,  hvilka  ha  egenskapen  att  med  jord- 
arterna, såsom  lerjorden,  talkjorden  o.  s.  v.,  ingå  föreningar,  som  äro  temligen  lätt 
smältbara  och  vid  den  temperaturgrad,  som  uppnås  i  en  porslinsugn,  förflygtigas, 
så  att  jordarterna  åtskiljas  och  utkristallisera.  Till  dessa  kroppar  höra  i  syn- 
nerhet borsyra,  borax  (borsyradt  natron),  kolsyradt  kali  och  kolsyradt  natron 
eller  soda.  Om  man  alltså  fint  pulveriserar  t.  ex.  lerjord  och  talkjord,  af 
hvilka  spinellen  består,  och  blandar  dem  tillsammans  i  vederbörliga  vigtför- 
hållanden samt  småningom  tillsätter  denna  blandning  till  smältande  borsyra  i 
en  degel,  hvilken  man,  sedan  blandningen  smält  till  en  lugnt  flytande  massa, 
utsätter  för  en  starkare  hetta  och  tillräckligt  luftombyte,  förflygtigas  en  del 
af  borsyran,  då  den  qvarvarande  delen  ej  är  tillräcklig  att  hålla  all  lerjorden 
och  talkjorden  upplöst.  En  del  afsätter  sig  derför  och  bildar  kristaller,  som 
utgöras  af  samma  beståndsdelar  som  spinellen.  Dessa  kristaller  låta  färga  sig 
derigenom,  att  till  den  smälta  massan  sättes  någon  metalloxid;  så  t.  ex.  ger 
kromoxid  en  grön,  koboltoxid  en  blå  färg  o.  s.  v.  Ebelmen  har  på  detta 
sätt  framstält  ett  stort  antal  ädelstenar  och  dervid  begagnat  sig  än  af  borsyra, 
än  af  andra  lösningsmedel.  Utom  dessa  dyrbara  alster  har  han  äfven  fram- 
bragt  en  stor  mängd  mineral,  hvilkas  framställning  visserligen  ej  erbjuder  ett 
så  allmänt  praktiskt  intresse  som  ädelstenarnas,  men  för  bedömandet  af  hypo- 
teserna om  mineralens  bildning  och  förekomstsätt  i  bergarterna  är  af  stor  vigt, 
ett  nytt  bevis  på,  huru  nära  uppfyllandet  af  menniskans  materiela  behof  sam- 
manhänger» med  lösningen  af  ofta  skenbart  aflägset  liggande  vetenskapliga  frå- 
gor. Och  icke  blott  mineral  med  samma  sammansättning  som  de,  vi  finna 
i  naturen,  utan  äfven  sådana,  hvilka  ännu  ej  anträffats  hvarken  på  eller  i 
jorden,  har  det  lyckats  kemisten  att  i  sitt  laboratorium  frambringa.  Så  full- 
ständigar  forskaren  naturens  skapande  verksamhet,  i  det  han  förändrar  yttre 
vilkor  och  omständigheter  och  dymedelst  frambringar  nya  alster,  hvilka  hon 
under  samma  omständigheter  för  öfrigt  äfven  hans  åtgöranden  förutan  skulle 
frambragt,  men  som  hon  ännu  ej,  så  vidt  vetenskapen  känner,  funnit  tillfälle 
att  utveckla.  Derigenom  öppnar  han  för  oss  mången  springa,  hvarigenom  vi 
kunna  kasta  en  blick  in  i  aflägsna  epoker  af  vår  jords  bildningshistoria. 
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Daubrée,  Sainte-Claire-Deville  och  Caron,  hvilka,  i  synnerhet  den 
först  nämde,  användt  stor  möda  på  utforskande  af  mineralens  uppkomstsätt 
och  framställningen  af  konstgjorda  ädelstenar,  ha  gått  till  väga  på  ett  annat 
sätt  än  Ebelmen.  De  afskilde  lerjord  ur  gasformiga  föreningar  och  erhöllo  på 
detta  sätt  större  kristaller  än  dem,  han  lyckats  framställa.  Daubrée  t.  ex.  upp- 
hettade fluorsilicium  och  ledde  ångorna  öfver  pulverformig  lerjord.  Dervid  sön- 
derdelade sig  fluorsiliciet  sålunda,  att  fluoren  förenade  sig  med  aluminiet  i  ler- 
jorden till  fluoraluminium  och  syret  ingick  förening  med  siliciet  och  bildade 
kiselsyra.  Den  bildade  kiselsyran  förenade  sig  nu  med  en  annan  del  lerjord, 
och  den  härvid  uppkomna  kiselsyrade  lerjorden  med  fluoraluminiet  till  ett  dub- 
belsalt, hvars  sammansättning 
fullkomligt  motsvarar  topa- 
sens.  Också  bestod  den  mas- 
sa, Daubrée  erhöll,  helt  och 
hållet  af  små  topaskristaller. 
Adelstenarna,  liksom  alla  öf- 
riga  mineral,  är  o  inga  god- 
tyckliga sammanhopningar  af 
vissa  beståndsdelar,  utan  fast 
mera  föreningar,  hvilkas  enkla 
beståndsdelar  stå  till  hvaran- 
dra  i  bestämda  förhållanden. 
Beryll  t.  ex.  består  af  kisel- 
syra, berylljord  och  lerjord  i 
ett  sådant  förhållande,  att 
städse  en  atom  kiselsyrad  be- 
rylljord motsvarar  två  atomer 
kiselsyrad  lerjord.  Om  man 
i  ett  rör  glödgar  lerjord  och 
berylljord  tillsammans  i  näm- 
da  förhållande  och  utsätter  den 
glödgade  massan  för  inverkan 
af  fluorsilicium  i  gasformigt 
tillstånd,  bilda  sig  kiselsyrad 
berylljord  och  kiselsyrad  lerjord,  och  dessa  föreningar  ingå  sedan  en  förening 
eller  bilda  ett  dubbelsalt,  i  hvilket  de  ingå  i  de  förut  nämda  förhållandena. 
Man  måste  blott  se  till,  att  den  jordart,  till  hvilkens  metall  fluor  i  glödgnings- 
hetta  har  den  största  frändskapen,  förefinnes  i  tillräcklig  mängd,  för  att  ej 
några  hinder  må  möta  för  bildandet  af  kiselsyra.  På  samma  sätt,  som  man 
framställer  topas  och  beryll,  kan  man  äfven  under  passande  förhållanden  fram- 
ställa andra  mineral. 

Den  daubréeska  metoden  har  den  olägenheten,  att  hela  massan  smälter 
så  hårdt  tillsammans,  att  det  möter  stora  svårigheter  att  särskilja  de  i  hen- 
nes   inre    befintliga    kristallerna    och    erhålla    sådana    af    tillräcklig    storlek. 
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Denna  olägenhet  vidlåder  äfven  de  metoder,  Sainte-Claire-Deville  och  Caron 
använda.  Fluoraluminiet  och  borsyran  öfvergå  båda  i  gasform  vid  hög  hetta; 
leder  man  dessa  gaser  tillsammans,  uppstår  efter  nedan  stående  skema  följande 
sönderdelning: 

Fluoraluminium  \  Fluor.  .        ^  Fluorbor 

Borsyra  .  0  ^  T     .     , 

\  Wttvö  ^  Lerjord 

Fluoren  förenar  sig  med  boren  ur  borsyran,  hvilken  består  af  bor  och 
syre,  till  fluorbor.  Borsyrans  syre  deremot  går  till  det  ur  fluoraluminiet  afskilda 
aluminiet  och  bildar  dermed  lerjord,  hvilken  öfvergår  till  fast  form  och  afsätter 
sig  i  små  kristaller.  Fortfar  man  nu  att  en  längre  stund  på  detta  sätt  sam- 
manföra fluoraluminium  och  borsyra,  förstoras  de  uppkomna  kristallindividerna 
allt  mera,  och  det  har  sålunda  lyckats  upptäckaren  af  denna  metod  att  fram- 
ställa färglös  korund,  hvars  fullkomligt  genomskinliga  kristallindivider  hade  öf- 
ver  2V2  liniers  längd,  men  det  fattades,  ty  värr,  dessa  kristaller  en  motsva- 
rande tjocklek  för  att  kunna  blifva  användbara  till  ädelstenar. 

För  erhållande  af  stora  som  ädelstenar  användbara  kristallindivider  for- 
dras bland  annat,  att  man  arbetar  med  så  stora  mängder  som  möjligt  och 
att  upphettningen  af  de  ämnen,  som  skola  bringas  i  gasform^  sker  så  små- 
ningom, tills  man  uppnått  den  högsta  temperatur,  som  erfordras,  hvilken  dock 
aldrig  får  stegras  så  högt,  att  förflygtigandet  sker  för  häftigt;  man  måste 
äfven  noga  tillse,  att  det  aldrig  afbrytes  under  arbetets  gång.  Dessutom  är 
lämpligast  att  upphetta  borsyran  och  fluormetallerna  i  olika  kärl,  enär  olika 
temperatur  erfordras  för  förflygtigandet  af  de  olika  kropparna,  och  att  först 
i  ett  gemensamt  förlag,  i  hvilket  de  olika  gaserna  uppsamlas,  utsätta  dem  för 
hvarandras  inverkan. 

Aluminium.  Sedan  Da  vy  i  början  af  århundradet  lyckats  sönderdela 
alkalierna  kali  och  natron  och  funnit  dem  vara  föreningar  mellan  syre  och 
metallerna  kalium  och  natrium,  samt  ur  dessa  föreningar  framstält  de  båda 
metallerna,  antog  man  med  skäl,  att  äfven  jordarterna  vore  dylika  föreningar 
mellan  syre  och  metaller. 

Aluminium  (af  alumina,  lerjord;  al u men  är  den  latinska  benämnin- 
gen på  alun)  framstäldes  först  af  Wöhler,  och  hans  förfaringssätt  använde 
sedan  äfven  Deville.  Sedan  dess  har  kemisten  då  och  då  i  sitt  laboratorium 
framstält  denna  metall,  om  också  i  helt  små  mängder,  ty  hvad  man  inhemtat 
om  den  nyupptäckta  metallen  hade  ej  mycket  lofvande  att  bjuda  hrarken  ve- 
tenskapen eller  praktiken.  Då  Deville  i  Paris  ur  den  så  allmänna  och  billiga 
lerjorden  framstälde  stora  mängder  af  denna  silfverhvita  metall,  hvilken  i 
inånga  hänseenden  var  så  betydligt  olik  de  öfriga  mera  bekanta  metallerna, 
jublade  -alla  öfver  »den  nya  metallen»  och  hängåfvo  sig  åt  de  djerfvaste  dröm- 
mar.     Aldrig  har  man  väl  bemött  leran  med  större  respekt,  än  då  man  erfor, 
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att  hon  vore  en  malm,  hvarutur  man  kunde  utsmälta  en  metall,  som  skulle 
göra  sjelfva  silfret  rangen  stridig. 

För.  att  framställa  aluminium  ur  dess  föreningar  följer  man  samma 
princip  som  vid  framställningen  af  jern  ur  dess  malmer;  man  gör  metallen 
fri  derigenom,  att  man  låter  en  annan  kropp,  som  har  större  frändskap  till 
syret  än  aluminiet,  inverka  på  lerjorden.  Sådana  kroppar  äro  de  lätta  me- 
tallerna   kalium    och   natrium. 

Man  kunde  nu  sönderdela  lerjorden  omedelbart  genom  kaliummetallen; 
emellertid  har  Wöhler  funnit  det  mera  fördelaktigt  att  till  aluminiets  framstäl- 
lande använda  kloraluminium,  och  senare  har  Rose  i  Berlin  användt  fluor- 
aluminium, hvars  anskaffande  ej  möter  synnerlig  svårighet,  då  man  har 
det  temligen  rent  i  det  på  Grönland  i  stora  massor  förekommande  mine- 
ralet kryolit.  Man  upplägger  i  en  degel  hvarftals,  vare  sig  man  nu  be- 
gagnar lerjord  eller  fluoraluminium,  en  af  dessa  föreningar  och  kaliummetallen, 
så  att  alltid  på  ett  hvarf  kalium  följer  ett  annat  af  lerjord  eller  fluoraluminium. 
Derpå  upphettas  massan  så  småningom.  Eedan  vid  temligen  låg  temperatur 
börjar  kaliet  smälta  och  sönderdelar  genast  den  närliggande  aluminiumförenin- 
gen, sa  att  det  t.  ex.,  om  kloraluminium  användes,  ifrån  detta  tager  bort  kloren, 
hvarmed  det  förenar  sig  till  klorkalium  och  gör  aluminiet  fritt,  hvilket  man  vid 
massans  upplösning  i  vatten  erhåller  på  bottnen  af  kärlet  som  ett  grått  pulver. 
Den  kemiska .  processen  försiggår  med  en  sådan  häftighet,  att  hela  massan 
kommer  i  en  stark  glödgningshetta  och  att  man  får  väl  akta  sig,  att  ej  kärlet 
sönderspränges. 

Efter  alldeles  samma  förfaringssätt  som  Wöhler  framstälde  Deville  1853 
aluminium.  Sedermera  ha  några  förändringar  blifvit  vidtagna,  som  dock  ej 
förete  några  väsentliga  olikheter.  I  stället  för  kalium  använder  man  na- 
trium, som  är  billigare  och  dessutom  förhåller  sig  på  samma  satt  som  kalium. 
Den  franska  industrin  begagnar  sig  uteslutande  af  denna  metall.  Man  har 
äfven  försökt  att  helt  och  hållet  undvara  de  lätta  metallerna,  utan  att  man  dock 
ännu  på  denna  väg  lyckats  uppnå  något  praktiskt  resultat.  Parisutställningen 
1867  hade  ej  att  uppvisa  något  framsteg  i  aluminiumfabrikationen  sedan  ut- 
ställningen i  London  1862.  Aluminiumtekniken  bearbetar  fortfarande  ett  ma- 
terial, som  är  framstäldt  genom  reduktion  med  natrium.  Vid  användningen  at 
kloraluminium  i  stort  blandar  man  det  med  koksalt  för  att  minska  dess  flyg- 
tighet  i  högre  temperatur.  Till  10  delar  af  denna  blandning  sätter  man  5  de- 
lar kryolit  som  flussmedel  samt  2  delar  natrium  och  utsätter  hela  massan  i  en 
flamugn,  hvars  botten  blifvit  på  förhand  uppvärmd,  för  stark  hetta,  tills  hon 
smält  och  flyter  lugnt,  hvarefter  hon  uttappas,  .då  först  slaggen  utrinner  och 
derpå  aluminiet,  hvilket  sedan  renas  genom  omsmältning  i  grafitdeglar. 

Framställningen  af  rent  kloraluminium  fordrar  ren  lerjord.  Särdeles  vig- 
tig för  aluminiumindustrin  var  derför  upptäckten  i  departementet  Var  (i  berg- 
passet Ollioules  i  närheten  af  Toulon)  af  ett  mineral,  som  förekommer  i  så 
stora  massor,  att  det  utgör  föremål  för  grufbrytning.  Mineralet  består  af  60 
procent  lerjord,  25  procent  jernoxid,  3  procent    kiselsyra  och  12  procent  vat- 
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ten.  Såsom  redan  är  nämdt,  kan  man  i  stället  för  kloraluminium  äfven  an- 
vända fint  pulveriserad  kryolit,  hvilken  i  omvexlande  lager  med  natrium  och 
renadt  koksalt  nedsmältes  i  deglar  af  gjutjern.  Den  reducerade  aluminium- 
metallen samlar  sig  på  bottnen. 

Fabriksmässig    framställ- 
ning af  aluminium  i  Frankrike. 

Ofvan  nämda  mineral,  som  begag- 
nas i  Frankrike,  der  aluminium- 
iudustrin  mest  utvecklat  sig,  kom- 
mer till  största  delen  från  Baux, 
af  hvilken  fyndort  det  ock  erhållit 
sitt  namn  bauxit.  Det  är  på  en 
sj ettedel  när  från  kiselsyra  fri  ler- 
jord. I  mån  af  behof  pulverise- 
ras  det  och  blandas  med  kalcine- 
rad  soda  i  förhållandet  8 : 5.  Bland- 
ningen upphettas  derefter  på  bott- 
nen af  en  flamugn.  Allt  efter  som 
temperaturen  stiger,  förlorar  kol- 
syran sin  frändskap  till  nat rönet 
och  bortgår,  då  lerjorden  med  natronet  ingår  en  förening,  som  är  löslig  i  vat- 
ten, medan  det  mineralet  i  ringa  mängd  åtföljande  jernet  frånskiljes  genom 
filtrering.  I  det  klara  filtratet  inleder  man  kolsyra,  som  nu  i  köld  åter  har 
benägenhet  att  förena  sig  med  natronet.  Dervid  utskiljer  sig  som  en  gelatinös 
massa  lerjorden  i  förening  med  vatten  eller  lerjordshydrat,  som  äfven  tor- 
kadt  håller  30  till  40  procent  vatten.  Det  till  aluminiets  framställning  behöf- 
liga  dubbelsaltet  af  klornatrium  och  kloraluminium  framställer  man  på  följan- 
de sätt.  Man  bereder  af  den 
erhållna  lerjorden  och  rent  kok- 
salt jemte  fint  pulveriserad  t  trä- 
kol i  bestämda  blandningsför- 
hållanden små  bollar  af  unge- 
fär en  knytnäfves  storlek  och 
upplägger  dem  bredvid  hvaran- 
dra,  dock  något  åtskilda,  i  en 
retort  (se  fig.  142).  För  att  full- 
ständigt förstå  denna  figur  blir 
det  nödvändigt  att  förutskicka 
en  redogörelse  för  de  kemiska  processer,  som  försiggå  i  denna  retort.  Denna 
blandning  utsattes  nämligen  under  glödgningshetta  for  en  ström  af  klorgas, 
hvilken  på  grund  af  den  frändskap,  som  råder  mellan  klor  och  aluminium, 
tvingar  lerjordens  syre  att  skilja  sig  från  aluminiet  och  förena  sig  med  det  i 
blandningen  befintliga   träkolet  till  koloxidgas,    hvarefter    syrets    plats  intages 


Fig.  143.     Flamugn  för  framställning  af  aluminium. 
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af  kloren.  Koloxidgasen  bortgår  och  tar  med  sig  en  del  af  det  bildade  klor- 
aluminiet  som  gas.  Återstoden  af  kloraluininiet  förenar  sig  med  klornatriet 
till  ett  dubbelsalt,  hvilket  likaledes  är  flygtigt  och  förtätas  i  ett  förlag,  medan 
de  gaser,  som  icke  kunna  förtätas,  bortgå  genom  skorstenen.  På  vår  figur  är 
A  öppningen,  genom  hvilken  medelst  röret  B  klorgas  inledes  i  retorten  C;  I) 
är  förlaget,  i  hvilket  ofvan  nämda  dubbelsalt  uppsamlas;  genom  E  bortgå  de 
icke  förtätbara  gaserna;  ifrån  F  sker  upphettningen  af  retorten;  G  är  ask- 
rummet. Den  i  förlaget  uppsamlade  produkten  är  af  grönaktigt  brun  färg  och 
erinrar  till  utseendet  om  kolofonium. 

Till  reduktionen  af  denna  k^opp  behöfves  nu  ett  annat  ämne,  som  till 
aluminium  har  större  frändskap  än  klor.  Yi  känna,  att  natriummetallen  just 
är  ett  sådant  ämne.  Han  skares  för  detta  ändamål  i  små  stycken  af  nötters 
storlek.  Detta  bör  ske  under  bergolja,  en  organisk  förening,  i  hvilken  ej  ingår  nå- 
got syre,  till  hvilket  ämne  natrium,  som  bekant,  har  den  största  frändskap,  hvarför 
man  ock  bör  undvika,  att  metallen  utsattes  for  luftens  inverkan.  Den  i  förlaget 
uppsamlade  produkten  blandas  nu  noga  med  pulveriserad  kryolit  och  natrium- 
styckena. Blandningen  införes  derpå  i  olika  mängder  så  hastigt  som  möjligt 
genom  den  öfre  öppningen,  som  finnes  angifven  på  den  i  figuren  143  afteck- 
nade  flamugnen,  hvarefter  alla  öppningar,  genom  hvilka  luft  kan  inkomma, 
genast  tillslutas.  Under  små  svaga  smällar  följer  nu  den  af  natriet  förorsakade 
sönderdelningen  af  klorföreningen.  När  smällarna  upphört  och  man  kan  an- 
taga, att  sönderdelningen  försiggått,  dröjer  man  dock  ännu  en  stund,  innan 
man   öppnar  ugnen. 

Massan,  hvilken  i  följd  af  den  genom  sönderdelningen  stegrade  hettan 
smält,  finnes  allt  efter  den  specifika  vigten  ordnad  i  olika  lager,  hvilka  inne- 
sluta aluminiummetallen.  Den  lättare  slaggen,  hufvudsakligen  bestående  af 
kryolit  och  koksalt,  ligger  öfver  metallen  och  utkaras;  större  delen  eller  en 
stor  del  af  den  samma  kan  dock  redan  ha  utrunnit  öfver  den  lägre  kanten 
på  ugnens  ena  sida.  Metallen  uttages  sedan,  och  då  i  den  på  bottnen  liggande 
tunga  slaggen  kan  finnas  en  ganska  stor  mängd  små  aluminiumkulor,  tillrätta- 
skaffas  äfven  dessa  på  det  sätt,  att  slaggen  pulveriseras  och  underkastas  en 
slamningsprocess. 

Aluminiets  egenskaper.  Den  på  det  ena  eller  andra  sättet  framstälda 
*  aluminiummetallen  är  i  rent  tillstånd  af  silfverhvit  färg,  hvilken  han  dock  ej  fort- 
farande behåller.  Vanligen  är  färgen  på  ytan  gråaktig  i  en  nyans,  som  ligger 
emellan  platinans  och  tennets.  Han  är  blott  2V2  gånger  tyngre  än  vattnet. 
Med  afseende  på  bärigheten  står  han  i  gjutet  tillstånd  nära  messing.  Han  är 
temligen  seg,  låter  hamra,  valsa  och  utdraga  sig  till  tråd.  Dessutom  kan  man 
pressa  och  drifva  honom,  hvarvid  det  är  ändamålsenligt  att  öfverdraga  honom 
med  en  fernissa  af  terpentinolja  och  stearin.  Till  sina  kemiska  egenskaper 
visar  han  en  stor  frändskap  till  syre,  hvarför  han  ej  heller  i  naturen  påträffas 
gedigen.     Af  rent    vatten    angripes    han   ej,  men  väl  af  alkaliska  lösningar;  i 
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vatten  med  fri  syra,  som  kan  förena  sig  med  den  bildade  lerjorden,  löser  han 
sig  ganska  lätt  under  vätgasutveckling. 

Aluminiumteknik.  Hvad  kan  inan  väl  nu  vänta  af  en  sådan  metall, 
då  det  ju  knapt  finnes  en  vätska,  som  ej  är  af  tillräckligt  sur  eller  alkalisk 
natur  för  att  ganska  snart  förändra  hans  yta,  ja,  till  och  med  så  småningom 
helt  och  hållet  upplösa  honom!  Te,  vin,  kaffe,  öl,  alla  fruktsafter  kunna  för- 
derfva  honom;  till  och  med  svett  beröfvar  honom  hans  polityr  och  förvandlar 
aluminiumsmycket  på  ytan  till  vanlig  lerjord.  Vore  alltså  aluminiets  färg  äf- 
ven  vackrare  än  han  är  och  kunde  man  äfven  meddela  det  den  grannaste  poli- 
tyr, skulle  det  för  sin  ovaraktighet  aldrig  kunna  ersätta  silfret.  För  närva- 
rande finnas  i  Frankrike  tre  fabriker  och  i  England  en,  som  i  stort  framställa 
aluminium. 

Genom  framställning  i  stort  har  priset  på  aluminium,  hvilket  1856 
uppgick  till  omkring  900  rdr  skålpundet,  gått  ned  till  37  rdr;  men  för  det 
ändamål,  hvartill  metallen  med  verklig  nytta  kan  användas,  är  priset  ännu 
allt  för  högt.  Om  vi  få  anse  berättelsen  öfver  den  senaste  verldsutställningen 
i  Paris  som  en  öfversigt  af  de  artiklar,  som  låta  framställa  sig  af  aluminium* 
finna  vi,  att  det  hufvudsakligast  användes  till  bijuteriarbeten.  Broscher,  knap- 
par, nålar,  armband,  medaljer,  pennskaft,  spelmarker,  teaterkikare,  livrésnÖ- 
ren,  filigramsarbeten  och  dylika  artiklar  ha  blifvit  förfärdigade  af  aluminium. 
Mot  guld  gör  det  en  vacker  effekt,  i  synnerhet  om  dess  yta  är  matt  och  ciselerad. 

Den  enda  egenskap,  hvarigenom  aluminiet  skulle  kunna  tillvinna  sig- 
någon  praktisk  betydelse,  är  dess  ringa  tyngd.  Af  denna  orsak  har  man  före- 
slagit att  begagna  det  till  myntmetall,  emedan  man  hoppades  att  genom  metallens 
lätthet  omöjliggöra  falskmyntning.  Detta  var  dock  en  villfarelse,  ty  ingenting 
är  lättare  än  att  gifva  en  kropp  af  en  bestämd  storlek  en  ringa  specifik  vigt; 
man  behöfver  ju  blott  göra  honom  ihålig  eller  fylla  hans  inre  med  ett  speci- 
fikt lättare  ämne.  Deremot  blir  det  fullkomligt  omöjligt  att  genom  något  konst- 
grepp  ersätta  den  tyngsta  metallen  med  någon  annan,  och  jvore  det  fråga  om 
framställning  af  ett  mynt,  hvilket  skulle  gäcka  h varje  falskmyntares  förhopp- 
ningar, vore  iridium  en  dertill  lämplig  metall,  ty  det  öfverträffar  i  tyngd  både 
guldet  och  platinan. 

Legeringar.  Har  man  således  ej  skäl  till  stora  förhoppningar  om  alu- 
miniets användbarhet  i  och  för  sig,  bör  man  derför  ej  uppgifva  allt  hopp  om 
att  det  i  framtiden  skall  kunna  få  en  sådan.  Hvad  metallen  ensam  ej  förmådde* 
det  förmår  han  kanhända  i  förening  med  andra.  Aluminiet  ingår  mycket  lätt 
föreningar  med  andra  metaller,  och  ibland  dessa  legeringar  är  i  synnerhet  den 
med  koppar  utmärkt  för  egenskaper,  som  tillvinna  henne  stort  intresse  bland 
metallarbetarna.  Legeringar  af  90,  92]/2  e^er  95  delar  koppar  med  motsva- 
rande 10,  7V2  e^er  5*  delar  aluminium  utmärka  sig  utom  för  en  mängd  an- 
dra goda  egenskaper  äfven  för  en  stor  hårdhet.  Af  bronsen  (90  :  10)  förfärdigades- 
på  en  fabrik  i  Paris  ett  tapplager*  för  en  polerskifva,    som    skulle  göra  2  20Q 


336        ALUMINIUM  OCH  MAGNESIUM.   DE  KONSTGJORDA  ÄDELSTENARNA. 

livarf  i  minuten.     Detta  lager  stod  bi  under  18  månader,  då  deremot  de  förut 
använda  lagren  af  andra  metallkompositioner  endast  höllo  ut  i  3  månader. 

Magnesium.  Liksom  aluminiet  länge  var  bekant,  innan  det  började 
spela  någon  större  rol,  har  äfven  magnesium  —  redan  1829  af  den  franske 
kemisten  Bus  sy  medelst  kalium  framstäldt  ur  talkjord  —  först  på  de  se- 
naste åren  förmått  tillvinna  sig  någon  uppmärksamhet,  och  det  på  ett  alldeles 
egendomligt  sätt,  nämligen  som  lysmaterial.  Om  vi  vid  ena  ändan  af  en 
urfjäder  fästa  ett  stycke  fnöske  och,  sedan  vi  antändt  det,  sticka  ned  tjädern 
i  en  flaska  full  med  syre,  förbrinner  fjädern  med  liflighet  under  ett  praktfullt 
gnistregn.  Upphettar  man  zink  öfver  hans  smältpunkt  (412°  C.)  under  luft- 
tillträde, fattar  han  eld  och  förbrinner  med  starkt  lysande  låga,  hvars  lifliga 
glans  hufvudsakligen  beror  derpå,  att  zinkgasen  genom  sin  förening  med  syre 
bildar  en  icke  flygtig  förening  eller  zinkoxid,  som,  upphettad  till  hvitglödgning, 
meddelar  lågan  en  stark  glans. 

Af  alla  de  nämda  metallerna  utvecklar  dock  ingen  vid  sin  förbränning 
en  så  stark  glans  som  magnesium.  Dess  framställning  öfverensstämmer  i 
det  hufvudsakligaste  med  aluminiets,  blott  med  den  skilnaden,  att  man  i  stället 
för  lerjord  använder  talkjord,  som  framställes  af  det  i  naturen  i  stora  massor 
förekommande  mineralet  magnesit. 

För  framställande  af  magnesium  ha  dock  utom  det  nämda  förfarandet, 
flera  andra  blifvit  föreslagna. 

De  stora  förhoppningar,  man  fäste  vid  denna  nya  metall,  hade  till  följd 
uppkomsten  af  storartade  fabriker  for  hans  framställande  i  stort.  Mest  be- 
kanta äro  Magnesium-metal-company  i  Manchester  och  American-magnesium- 
oompany  i  Eoston.  Dessa  fabriker  leverera  största  delen  af  den  i  handeln 
förekommande  metallen  och  ha  fått  mottaga  stora  beställningar.  På  fabriken 
i  Manchester  t.  ex.  bestäldes  af  britiske  krigssekreteraren  flera  hundra  skål- 
pund magnesium,  som  skulle  sändas  med  den  1867  utrustade  abessiniska  expe- 
ditionen. 

En  magnesiumtråd  af  ett  tagels  tjocklek,  instucken  i » lågan  på  ett  vanligt 
vaxljus,  åstadkommer  starkare  ljussken  än  70  paraffinljus  tillsammans.  På  en 
minut  förbrinna  ungefär  3  fot  af  denna  tråd.  Talkjorden  är  ett  ämne,  som 
mycket  ofta  förekommer  i  naturen. 

Magnesium  är  en  silfverhvit,  mattglänsande  metall,  som  smälter  redan 
Tid  vanlig  rödglödgningshetta.  Dess  specifika  vigt  är  blott  1,743.  Det  låter 
sammansmälta  sig  med  andra  metaller  i  mångfaldigt  olika  förhållanden,  och 
dessa  föreningar  synas  erbjuda  många  fördelar  vid  metallens  användning  till 
lysmaterial.  Då  nämligen  1  skålpund  magnesium  för  närvarande  kostar  öfver 
170  rdr,  blir  det  ett  temligen  dyrt  lysämne;  men  i  förening  med  andra  me- 
taller, t.  ex.  med  zink  (1  del  zink  med  2  delar  magnesium  meddelar  lågan  en 
blåaktig  färg  utan  att  minska  ljusskenets  styrka),  kan  priset  betydligt  sänkas. 


I.  I 
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Om  tillverkningen  af  lervaror  vid  första  påseende  ej  tyckes  utöfva  ett 
så  stort  inflytande  på  vårt  materiela  välbefinnande,  som  t.  ex.  väfnads-  eller 
metallindustrin,  om  hon  ej,  såsom  papperstillverkningen  och  boktrycket,  är 
nära  nog  nödvändig  för  vår  andliga  utveckling,  måste  hon  dock  räknas 
bland  de  vigtigaste  af  våra  slöjder  och  till  en  af  dem,  hvilkas  alster  äro  all- 
männast använda  och  på  vår  nu  varande  odlingsgrad  till  och  med  oumbärliga. 
Vi  kunna  nu  mera  lika  litet  undvara  det  material  hon  lemnar  oss  till  våra 
bygnader,  som  vi  från  användandet  af  hennes  alster  i  form  af  husgeråds- 
kärl  af  porslin  och  fajans  kunna  återgå  till  begagnande  af  kärl  af  trä,  horn, 
metall  m.  m.  Svårligen  torde  någon  annan  industrigren  kunna  uppvisa  en  så 
stor  mångfald  af  olikartade  alster,  från  den  simpla  tegelstenen  till  de  prakt- 
kärl, hvilka  pryda  museer  och  palats  samt  uppvägas  med  guld. 

Ej  heller  betingas  värdet  af  hennes  alster  i  någon  väsentlig  grad  af 
de  i  dem  ingående  materialens  högre  eller  lägre  pris,  utan  bestämmes  hufvud- 
sakligen  af  den  större  eller  mindre  mängd  af  arbete  och  den  högre  eller  lägre  grad 
af  arbetsskicklighet,  som  på  dem  äro  nedlagda.  Hennes  teknik  torde  ock  vara 
en  af  de  mångsidigaste  och  mest  intressanta  samt  lemnar  så  väl  vetenskaps- 
mannen, som  utöfvaren  af  skön  konst,  tillfälle  att  i  högre  grad  än  i  de  flesta 
andra  slöjder  samverka  med  yrkesmannen,  på  samma  gång  hennes  alster  från 
en  förgången  tid  lemna  forskaren  pålitliga  och  under  de  senaste  åren  allt  mera 
anlitade  bidrag  till  källorna  för  studiet  och  skildringen  af  de  gamla  folkens 
kultur. 

Keramikens  egen  historia  har  först  under  de  senaste  årtiondena  börjat 
blifva  föremål  för  forskning.  Man  kan  räkna  hennes  uppkomst  från  år  1844,. 
hvilket  år  då  varande  chefen  för  porslinsfabriken  i  Sevres,  Alexandre 
Brongniart,  utgaf  sitt  inom  keramikens  literatur  ännu  ej  öfverträffade  arbete 
Traité  des  arts  céramiques  ou  des  poteries,  deri  han  ej  blott  lemnar  en 
utförlig  och  noggrann  teknisk  beskrifning  öfver  den  tidens  lergodstillverkning 
af  alla  slag,  utan  af  ven  af  handlar  hennes  historiska  utveckling.  Ehuru  af 
högt  värde  och  med  få  undantag  lemnande  tillförlitliga  uppgifter,  kunde  dock 
denna  historik,  såsom  den  första  i  sitt  slag,  livarken  blifva  fullständig  eller  om- 
fattande, och  under  de  tretio  år,  som  förflutit  sedan  arbetet  utgafs,  hafva  äfven 
flera  skriftställare,  i  synnerhet  i  England  och  Frankrike,  med  större  eller 
mindre  framgång  försökt  att  genom  utgifna  arbeten  fullständiga  och  berik- 
tiga  henne.  De  under  de  senaste  åren  med  stor  ifver  drifna  arkeologiska 
undersökningarna,  i  förening  med  det  allt  mera  tilltagande  modet  att  samla 
gamla  fajanser  och  porslin,  ha  lemnat  och  lemna  fortfarande  rika  material 
till  keramikens  historia,  men  ännu  har  ej  något  fullständigt,  åtminstone 
ej  något  med  både  teknisk  och  historisk  kännedom  skrifvet  arbete  sett  dagen. 
Vid  sammanskrifvandet  af  en  allmän  historia  öfver  keramiken,  äfven  så  kort- 
fattad som  den  här  följande,  möta  derför  svårigheter  att  i  de  olika  författarnas 
ofta  blott  från  konstälskarens  och  samlarens  synpunkt  skrifna  arbeten  kunna 
utleta  de  riktigaste  uppgifterna,  i  synnerhet  som  de  hos  olika  författare  ofta 
äro  rakt  motsatta.  % 
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Innan  vi  börja  denna  historik,  vilja  vi  till  förtydligande  af  de  så  väl  i 
denna  som  i  den  tekniska  delen  använda  benämningarna  på  de  olika  slagen  af 
lergods  angifva,  huru  de  indelas  och  benämnas. 

Klass  I.     Lervaror  af  porös  massa. 

a)  Oglaserade    gröfre    lervaror    (poteries    tendres    mattes):     tegel    och 

tegelrör,  oglaserade  krukinakarkärl,  terracottaarbeten,  oglaserade  antika 
kärl. 

b)  Lervaror  med  glasyrliknande,  svagt  glänsande  yta  (poteries  ten- 

dres lustrées):  glaserade  antika  kärl. 

c)  Stenkärl    eller    vanligt    glaseradt    krukmakargods    (poteries    ten- 

dres vernissées). 

d)  Vanlig  fajans  och  kakel  (faience  emaillée). 

e)  Fin  fajans  eller  oäkta  porslin  (faience  fine). 

Klass  II.    Lervaror  af  halfsmält,  i  brottet  förglasad  eller  starkt  samman- 

sintrad  massa. 

a)  Stengods  (gres-cérame). 

b)  Fritt  porslin  (porcellaine  tendre  artificielle):  gammalt  sevresporslin. 

c)  Ben  äkta  eller  engelskt  porslin  (porcellaine  tendre  naturelie). 

d)  Fäifspatäkta   eller  hår  dt   porslin    (porcellaine   dure):    franskt,    tyskt, 

kinesiskt  porslin. 

Den  rika  tillgången  på  lera,  hennes  lättåtkomlighet,  bildbarhet  och  egen- 
skap att  genom  bränning  hårdna  berättiga  oss  att  antaga,  att  hennes  använd- 
ning till  framställande  af  kärl,  bygnadstegel  m.  m.  är  en  af  de  äldsta,  om  ej 
till  och  med  den  äldsta  af  slöjderna.  De  vid  gräfningar  och  jordborrningar 
samt  i  allmänhet  vid  arkeologiska  undersökningar  gjorda  fynd  af  lerkärl  eller 
bitar  af  sådana  bestyrka  äfven  detta  antagande.  Det  är  och  kommer  natur- 
ligtvis alltid  att  förblifva  en  omöjlighet  att  bestämdt  uppgifva,  när  och  livar 
det  första  lerkärlet  tillverkades;  men  man  kan  göra  sig  ett  ungefärligt  begrepp 
om  åldern  af  en  del  vid  jordborrningar  och  gräfningar  gjorda  fynd  genom  att 
beräkna  den  tid,  som  åtgått  för  att  bilda  de  jordlager,  hvarunder  de  ligga 
begrafna. 

Under  åren  1851 — 54  anstäldes  en  mängd  jordborrningar  i  Nilens  delta- 
land. Dervid  anträffades  på  ett  djup  af  emellan  16  och  24  fat  bitar  af  ler- 
kärl och  en  liten  menniskofigur  af  bränd  lera.  Vid  ett  djup  af  60  fot  påträf- 
fades en  mängd  skärfvor  af  lerkärl,  och  ännu  vid  72  fots  djup  ett  stycke  af 
en  bränd  tegelsten.  Enligt  en  beräkning  af  den  berömde  engelske  geologen 
sir  Charles  Lyell  skulle  på  den  plats,  der  vid  60  fots  djup  fyndet  anträffades, 
landets  yta  under  hvarje  århundrade,  i  följd  af  de  genom  Nilens  årliga  öfver- 
svämningar  uppkomna  aflagringarna,  höjt  sig  med  6  tum  och  således  10  000  till 
12  000  år  ha  åtgått  för  att  bilda  det  öfver  fyndet  liggande  jordlagret.    Enligt 
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€ii  annan  beräkning  af  Rosiere  skulle  på  den  plats,  der  vid  72  fots  djup  den 
nämda  tegelbiten  anträffades,  aflagringarna  endast  utgöra  2  1/2  tum  för  h varje 
århundrade,  och  således  en  tid  af  30  000  år  erfordrats  för  bildande  af  den 
öfverliggande  jordmassan. 

I  trakten  af  Cagliari  på  Sardinien  ha  lerkärl  blifvit  funna  på  djup,  som 
motsvara  12  000  års   aflagringar. 

I  en  grotta,  benämd  Trou  de  Frön  t  al,  vid  Furfooz  nära  Dinant  i 
Belgien,  hafva  jemte  menniskoskelett  påträffats  stycken  af  lerkärl.  Grottans 
öppning  var  tillsluten  af  ett  stenblock,  och  omkring  detta  funnos  en  mängd 
lemningar  efter  renar.  Man  antager  i  följd  häraf,  att  fyndet  förskrifver 
sig  från  den  period,  då  dessa  djur  funnos  i  denna  trakt,  och  denna  period 
anses  ligga  10  000  år  tillbaka  i   tiden. 

Yid  arkeologiska  undersökningar  ha  lerkärl  påträffats  dels  enbart,  dels 
tillsammans  med  andra  alster  af  mensklig  slöjd,  såsom  vapen  och  husgeråd  af 
sten,  brons  eller  jern.  Härigenom  lemnas  oss  äfven  ett  medel  till  en  ungefär- 
lig uppskattning  af  fyndens  ålder.  Dessa  undersökningar  gifva  ock  vid  handen, 


Fig.  145.     Lerurna  från  stenåldern.  Fig.   14G.     Lcrurua  från  bronsåldern. 

att  lerkärl  varit  de  första  slöjdalster,  hvarpå  spår  äro  synliga  af  en  börjande 
konstbildning,  i  det  inristade  eller  formade  ornament  tidigare  förekomma  å  dem 
än  å  fynd  af  andra  slag. 

Undersökningarna  af  de  s.  k.  »kjökkenmödclingerne»,  af  torfmossar  och  af 
lemningarna  från  pålbygnadsfolken  ha  äfven  bragt  i  dagen  en  mängd  dylika 
fynd,  af  hvilka  många  med  säkerhet  ega  en  mycket  hög  ålder.  På  vissa  af 
pålbygnadsplatserna  ha  bitar  af  lerkärl  anträffats  i  så  stor  mängd,  att  det  ser 
ut,  som  en  verklig  lerkärlsindustri  på  dessa  ställen  skulle  bedrifvits. 

Till  en  början,  och  troligen  under  en  ganska  läng  tid,  formades  lerkärlen 
antagligen  så,  som  ännu  sker  hos  åtskilliga  vilda  folkstammar  i  Afrika  och 
Amerika,  det  vill  säga  för  hand  och  genom  att  foga  en  i  handen  formad  bit 
till  en  annan.  Först  sedan  drejskifvan  (krukmakarskifvan)  blifvit  uppfun- 
nen, kunde  man  med  jemförelsevis  mindre  svårighet  framställa  föremålen,  hvilka, 
med  hennes  tillhjelp  åstadkomna,  äfven  erhöllo  en  regelmässigare  form.  När  denna 
uppfinning  gjordes,   är   ej    bekant.     De   gamla  grekerna   tillskrefvo  flera,  bland 
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Fig.  147.     Lerurna  från  jernåldern. 


andra  Dedalos'  brorson  T  al  os  och  Korebos  från  Aten  äran  deraf,  men  att 
hon  redan  tidigare  varit  bekant  för  egypterna,  synes  bland  annat  af  de  i 
Nildalen  gjorda  fynd  af  brända  lerplattor,  å  hvilka  skifvan  är  afbildad  och 
livilka  fynd  äro  af  en  högre  ålder  än  den  tid,  hvarifrån  Greklands  keramik 
anses  datera  sig. 

I  många  trakter,   i  synnerhet  i  norra  Europa   och   vanligen  i  grafhögar, 
ha  lerkärl  blifvit  funna  tillsammans  med  föremål  af  sten,  brons   och  jern   och 
på   grund  deraf  kunnat  hänföras   till  motsvarande  åldrar.     De  förete  temligen 
karakteristiska  kännetecken  för  h varje  olika 
period.     Fig.   145  utvisar  ett  kärl  från  sten- 
åldern,  funnet  i   en   grafhög   vid   Stege   på 
Möen,    fig.     14G    ett     sådant    från    brons- 
åldern, funnet  i  Pembrokeshire  i  England, 
fig.    147    ett   kärl   från    Rbeintrakten   (Ost- 
hofen)  och  tillhörande  jernåldern. 

Ehuru   dessa  fynd    förskrifva   sig   från 
en  period,  som  ligger  långt  framom  den  tid, 
hvarifrån  man   eger  någon   historisk  känne- 
dom  om  de  länder,  d^pr  fynden  blifvit  gjorda, 
torde    de    dock   ej   i   ålder    kunna   mäta    sig 
med  fornlemningar  af  samma  slag  från  öster- 
landets   gamla    folk,    hvilka    ej    blott    hän- 
tyda  på  en  slöjd,  som  tidigt  börjat  utöfvas,  utan  derjemte  visa,  att  denna  slöjd 
varit  utvecklad  till   en  ganska  hög  grad.     De  ådagalägga  äfven,  att  de  gamla 
österländska   folken   förstodo   att   vid  framställandet  och  utsmyckandet  af  sina 
lergodstillverkningar  an- 
vända    ämnen,     hvilkas 
begagnande      sedermera 
fallit  i  glömska  och  först 
efter  många  århundraden 
ånyo  upptagits  som  nya 
uppfinningar. 

Egypten  torde  ha 
varit  vaggan  för  denna 
så  väl  som  för  så  många 
andra  slöjder;  åtminsto- 
ne härstamma  derifrån 
de  äldsta  funna  föremål 

af  bränd  lera.  Utom  de  ofvan  anförda  exemplen  på  fynd  af  hög  ålder  från 
Nilens  deltaland,  har  man  ett  bevis,  att  lerkärlstillverkning  under  den  fjerde 
dynastin,  d.  v.  s.  från  3  000  till  2  000  år  f.  Kr.,  der  bedrifvits  och  nått  en  viss 
grad  af  utveckling,  i  den  omständigheten,  att  bland  de  hieroglyftecken,  som  då 
begagnades,  finnas  åtskilliga,  som  föreställa  lerkärl  af  olika  former  och  färger. 
På  väggarna  i  grafvar   från   denna  och  senare  perioder  finnas  äfven  afbildnin- 


Fig.  148.     Gamla  egyptiska  krukmakare  uppdrejande  kärl  på  drej- 
skifva;  väggmålning  från  en  graf  i  Beni-Hassan. 
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gar  dels  af  lerkärl,  dels  af  de  metoder,  som 
användes  vid  tillverkningen  af  de  samma  (fig. 
148  och  149),  hvarjemte  i  grafvarna  talrikt 
funna  kärl  ytterligare  belysa  bildskriften. 

De  funna  sakerna  förete  en  mängd 
olika  former  och  mönster  och  voro  afsedda 
dels  för  dagligt  bruk,  dels  till  prydnader  och 
religiösa  ändamål,  samt  äro  ofta  sirade  med 
ornament  och  målningar.  Ett  företrädes- 
vis användt  motiv  för  utsmyckningen  var 
lotusblomman,  egypternas  älsklingsväxt. 

Bland  husgerådskärlen  finnes  äfven  en 
mängd,  som  användes  till  förvarande  af  äm- 
nen, dem  vi  innesluta  i  kärl  af  andra  material. 
Kärlens  färg  är  vanligen  röd,  rödgul  eller 
gul;  de  finaste  röda  kärlen,  de  s.  k.  sigil- 
laria, tillhöra  en  senare  period  och  utgjorde 
då  en  vigtig  utförselartikel  till  Rom. 

En  del  föremål  äro  tillverkade  af  eld- 
fast massa,  som  stundom  är  hvit,  stundom 
färgad.  Denna  massa  har  blifvit  kallad 
egyptiskt  porslin,  ehuru  hon  h  värk  en  besitter 
porslinets  hårdhet  eller  genomskinlighet. 
Bon  tyckes  bestå  af  sand,  blandad  med  blott 
sä  mycket  lera,  som  fordrades  för  att  hålla 
massan  tillsammans.  De  deraf  framstälda 
föremål  kunde  i  följd  af  massans  ringa  bild- 
barhet  ej  uppdrejas  på  skifva,  utan  utpres- 
sades i  formar. 

Med  konsten  att  bereda  glasyr  och 
framställa  honom  i  olika  färger  voro  de  gamla 
egypterna  ganska  förtrogna.  De  förstodo  äf- 
ven att  glasera  huggna  eller  slipade  föremål  af 
sten.  Glasyren  tyckes  hufvudsakligen  ha  be- 
stått af  sand  och  soda;  endast  undantagsvis 
har  man  deruti  påträffat  bly.  Till  hans  färg- 
ning  användes  flera  metalloxider,  och  de  för- 
stodo äfven  att  bibringa  glasyren  ogenom- 
skinlighet, så  att  han  dolde  färgen  af  de  före- 
mål, hvarpå  han  anbragtes.  Några  af  de  fär- 
gade glasyrerna  utmärka  sig  för  en  rätt  vacker 
färgglans;  i  synnerhet  är  detta  fallet  med  den 
med  någon  kopparförening  framstälda  him- 
melsblå glasyren  eller,  rättare  sagdt,  emaljen. 
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Af  yngre  tillverkningsdatum  än  de  äldre  egyptiska  fynden  äro  de  från 
Assyrien  och  Babylonien.  Före  Bottas  och  Layards  undersökningar  hade 
ta  fynd  blifvit  gjorda  i  dessa  länder,  och  man  hade  sig  föga  bekant  om  deras 
lergodstillverkning.  Äfven  nu,  sedan  en  mängd  föremål  af  olika  slag  blifvit 
bragta  i  dagen,  känner  man  henne  vida  mindre  än  den  egyptiska  och  grekiska 
keramiken.  De  lergodsfynd,  man  påträffat,  utgöras  af  brända  och  obrända  tegel, 
väggplattor,  vaser  och  skulpturer,  kärl  för  dagligt  bruk,  sarkofager  samt  de  så 
kallade  skriftcylindrarna  och  skrifplattorna. 

Tillverkningen  af  tegel  och  väggplattor  synes  ha  varit  af  stor  betydenhet. 
Man  har  skäl  att  antaga,  att  ej  blott  de  inre  väggarna  så  väl  i  palatsen  som 
enklare  bostäder  varit  klädda  med  glaserade  och  färgade  plattor;  äfven  utvän- 


Fig.  150. 
Egyptiskt  lerkärl. 


Fig.  151. 
Fotställning  till  fig.  150. 


Fig.  152. 
Egyptiskt  lerkärl 


digt  tyckas  de  förnämligare  bygnaderna  ha  varit  betäckta  med  dylika.  Till  och 
med  stadsmurarna  voro  delvis  beklädda  med  glaserade  och  målade  tegel.  Så 
berättar  Herodotos,  att  murarna  omkring  Ekbatana  i  Medien  voro  målade  i 
sju  färger,  och  enligt  en  annan  gammal  grekisk  skriftställare,  Ktesias,  voro  de 
tre  murarna  omkring  palatset  i  Babylon  klädda  med  glaserade  tegel,  på  hvilka 
i  rika  färger  voro  afbildade  jagter  och  krigiska  bedrifter  från  tiden  för  Semi- 
ramis'  och  hennes  son  Ninyas'  regeringar.  Dessa  berättelser  bekräftas  äfven 
genom  fynd,  som  blifvit  gjorda  i  Nimrud  och  Korsabad.  I  Nimrud  fann 
Layard  glaserade  tegel  med  dera  målade  delar  af  figurer  m.  m.,  och  i  Korsa- 
bad upptäcktes  en  ännu  stående  mur  af  5  fots  höjd  och  20  fots  längd,  klädd 
med  glaseradt  tegel  med  inbränd  målning,  föreställande  djur,  menniskor,  träd 
m.  m.  De  assyriska  och  babyloniska  lerskulpturerna  återgifva  ej,  såsom  de 
egyptiska,  bilder  ur  folkets  kulturlif  och  historia,  men  deremot  äro  de  s.  k. 
skriftcylindrarna  i  detta  hänseende  af  stort  intresse.  De  äro  tillverkade  af  en 
fin  och  ganska  hård  röd  lermassa  samt  stundom  glaserade,  eller  öfverdragna 
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Fig.  153.     Assyrisk  vas,  funnen  vid 
Nimrud. 


med  lera  af  annan  färg.  Deras  form  är  antingen  cylindrisk,  eller  sexsidigt 
prismatisk.  Den  vanligtvis  utmärkt  väl  anbragta  skriften  innehåller  berät- 
telser ur  ländernas  historia,  vetenskapliga  af-, 
handlingar,  köpebref  in.  m.  Utom  lercylin- 
drarna  och  prismorna  har  man  funnit  lerplattor 
eller  taflor  med  dylik  skrift.  Mera  än  20  000 
cylindrar  och  plattor  af  assyriskt  ursprung  ha 
blifvit  tillvaratagna.  I  ett  stort  rum  i  rui- 
nerna efter  Sennakeribs  palats  i  Kujundsjik 
påträffades  en  hel  samling,  som  antagligen  ut- 
gjort den  assyriske  konungens  bibliotek.  De 
assyriska  vaserna  och  kärlen  påminna  i  form 
och  utsmyckning  om  de  egyptiska,  men  är  o  i 
allmänhet  mindre  väl  utförda;  så  är  äfven 
fallet  med  de  babyloniska. 

Från  Babylon,  ehuru  troligen  frän  en 
senare  tid,  förskrifva  sig  de  sarkofager  af 
bränd  och  glaserad  lera,  man  i  synnerhet  vid 
Värka  (antagligen  den  gamla  kaldeiska  sta- 
den Ur)  påträffat.  De  äro  vanligen  emaljerade  med  blå  eller  grön  färg  samt 
utsmyckade  med  figurer  och  ornament.     Vid   Värka  har  man  anträffat  dem  i 

så  oerhördt  stor  mängd,  att  det  ser  ut  som 
om  hela  Babylon  der  vore  begrafvet.  På  som- 
liga ställen  voro  de  uppstaplade  till  ett  antal 
af  45   stycken  ofvanpå  hvarandra. 

Glasyren  på  dessa  folks  lertillverkningar 
liknar  den,  som  egypterna  använde;  liksom 
detta  folk,  förstodo  de  äfven  att  till  framstäl- 
lande af  sina  färgade  glasyrer  och  emaljer  an- 
vända flera  metalloxider.  Särskildt  bör  näm- 
nas, att  begagnandet  af  tennoxid  till  bered- 
ning af  den  hvita  emaljen  var  dem  bekant. 
Att  den  vestasiatiska  keramiken  utöfvade 
en  viss  inverkan  på  den  tidigare  grekiska,  torde 
med  visshet  kunna  antagas,  enär  de  äldre  gre- 
kiska tillverkningarna  i  form  och  utsmyckning 
förete  en  viss  slägtskap  med  de  assyriska.  På 
en  senare  tid  torde  i  sin  ordning  den  greki- 
ska, liksom  sedermera  den  romerska  kerami- 
ken ha  återverkat  på  den  asiatiska. 

De  assyriska  och  babyloniska  tillverk- 
ningssätten öfvergingo  i  arf  till  de  gamla  per- 
serna. Om  de  sedermera  glömdes,  eller  om  de 
bibehöllo  sig  till  dess  araberna  bemäktigat  sig 


Fig.  154. 

Sexsidigt  prisma  med  inskrift,  inne- 
hållande  berättelser  om    en   konungs 
regering,  funnet  vid  Kujundsjik. 


GREKLAND. 
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Fig.  155.  Diota  från  den  äldsta  perioden. 


Persien,   känner  man  ej.     Det  är  ej  osannolikt,  att  de  fortlefvat  och  att  ara- 
berna der  lärt  sig  den  konst  de  sedermera  sjelfva  förde  till  Spanien. 

En  ännu  högre  grad  af  fulländning,  än  i  de  redan  nämda  länderna,  upp- 
nådde lergodstillverkningen  i  det  gamla  Grekland,  hvars  bästa  alster  i  denna 
väg  utmärka  sig  för  en  af  den  moderna  kera- 
miken oöfverträffad  formskönhet,  på  samma 
gång  de  framstå  som  prof  på  stor  färdighet  i 
materialets  tekniska  behandling.  De  stora, 
flera  fot  höga  vaser  och  urnor,  som  finnas  i 
våra  samlingar  och  trotsat  årtusenden,  ut- 
märka sig  för  godsets  tunnhet  och  hårdhet 
samt  ringa  tyngd.  Möjligheten  att  uppdreja 
och  sedermera  bränna  dessa  pjeser  låter  en- 
dast förklara  sig  genom  användandet  af  ett 
utmärkt  material,  som  arbetats  med  stor  skick- 
lighet. Det  vackra  svarta,  glasyriiknande  öfver- 
draget,  som  karakteristiskt  skiljer  sig  från 
vår  glasyr,  är  äfven  af  särdeles  stor  hårdhet 
och  varaktighet. 

I  motsats  till  Egypten,  der  lergodstill- 
verkningen drefs  af  slafvar,  ansågs  i  Grekland 
utöfvandet  deraf  som  ett  hedrande  yrke,  hvarmed  de  förnämsta  konstnärer,  såsom 
Fidias,  Polykletos,  Myron  och  Mentor,  ej  ansågo  under  sin  värdighet  att 
befatta  sig.  Ofver  skickliga  yrkesmän  upprestes  minnesvårdar  eller  slogos  medal- 
jer, och  historien  har  bevarat  namnen  af  Dibutades  från  Sikyon,  som  uppgif- 
ves  ha  uppfunnit  konsten  att  arbeta  i  lera,  T  al  os  och  Korebos  från  Aten,  Te- 
rikles  från  Korint,  Kerestratos  ni.  fl. 
Tillverkningen  omfattade  ej  heller  endast 
kärl  for  dagligt  bruk,  utan  hade  äfven  ofta, 
i  synnerhet  i  Aten,  till  uppgift  framstäl- 
lande af  konstföremål,  såsom  praktvaser, 
skulpturer  m.  ni.,  hvarmed  de  offentliga 
bygnaderna  och  platserna,  liksom  de  en- 
skilda bostäderna,  voro  rikligt  prydda 
och  hvilka  äfven  utdelades  som  offentliga 
belöningar.  Att  hon  i  mycket  gamla 
tider  (det  påstås  redan  omkring  1500  år 
f.  Kr.)  yrkesmässigt  bedrefs  i  Grekland,  synes  bland  annat  af  den  skildring 
af  en  krukmakarverkstad,  Homeros  lemnar  i  Iliaden  och  hvilken  skulle  kunna 
passa  in  på  mången  nutida  verkstad  af  samma  slag.  Såsom  säkert  uppgifves, 
att  hon  i  det  åttopde,  om  ej  till  och  med  redan  i  det  tionde  århundradet 
f.  Kr.,  i  ett  visst  omfång  drifvits  i  Aten,  Korintos,  Argos,  Sikyon  och  på 
öarna  i  Arkipelagen.  I  Aten  bildade  krukmakarna  ett  särskildt  skrå,  som 
bebodde  två  afskilda  stadsdelar,   den   ena  inom,  den  andra  utanför  den  egent- 


Fig.  156.     Kylix   från  den  äldsta  perioden. 
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Fig.  157.   Arkesilaos'  vas,  kylix  från  den  helleniska  perioden. 


tillbringare; 


liga  staden.  Dessa  stadsdelar  kallades  kerameikos  af  grekiska  ordet  k  era- 
mos,  lera,  från  hvilket  ord  äfven  sjelfva  tillverkningens  namn  blifvit  härledt. 
De  grekiska  lerkärlen  utgjorde  en  vigtig  utförselvara  så  väl  i  och  för 
sig,  som  ock  i  form  af  inpackningskärl  för  en  del  andra  utförselvaror,  såsom 
honung,  olja,  vin  m.  m. 

Man  har  tillvaratagit 
icke  mindre  än  omkring  15000 
gamla  grekiska  kärl,  större  de- 
len från  grafvar  i  Grekland 
och  i  synnerhet  i  södra  Ita- 
lien. I  British  museum  finnas 
omkring  2600,  i  Napoli  2100, 
i  Louvern  1  500,  i  Vatikanen 
1  000.  Deras  värde  är  gan- 
ska högt:  en  stor  vas  betalas 
med  3  till  5  tusen  rdr.  De  är  o 
af  en  mängd  olika  former  och 
benämningar,  såsom 
pitos,  amfora,  kalpis,  hydria  och  stam  nos,  förvaringskärl; 
krater,  psykter,  kelebe  och  dinos,  blandningskärl; 
kotylos,  bombylios,  oinokoe,  ) 
prokuus   och  konis,  J 

lekvtos,   olpis,  1    ..  l  ,     l 

V    n  i      i    ,  \  olie-  och  salvkärl; 

aryballos   och  al  a  b  as  tron,  J     J 

kantaros,  karkesion,  pat  era,  mast  os, 

fiale,  skyfos,  kylix,  ryton  och  keras, 

kyatos,   öskärl; 

lekane,   kytra,   oxis   och   embafion,  kokkärl. 

De  grekiska  kärlen  indelas  vanligen  i  konsthistoriskt  hänseende  i  fyra 
klasser: 

l:a  klassen  (tillverkningsperiod  600 — 550  f.  Kr.):  kärl  af  blekgul  eller 
gulgrå  massa  med  svarta  eller  mörkbruna  målningar,  som  förråda  en  viss 
frändskap  med  den  assyriska  och  feniciska  ornamentiken. 

2:  a  klassen  (550  till  450  f.  Kr.):  kärl  af -röd  eller  gul  massa  med  svarta 
målningar  vanligen  ur  grekiska  mytologin,  figurerna  i  allmänhet  stela  och 
kantiga. 

3:e  klassen  (450  till  330  f.  Kr.):  kärl  med  röda  målningar  på  svart 
grund,  eller  rättare  med  utsparningar  i  den  svarta  glasyren,  så  att  massans 
röda  färg  framstår  och  bildar  grundfärgen  för  utsmyckningen.  Dessa  kärl 
tillhöra  blomstringstiden  för  Greklands  konst  och  utmärka  sig  för  sköna  for- 
mer och  väl  utförd  ornamentik. 

4:e  klassen  (330 — 200  år  f.  Kr.):  kärl,  lika  den  föregående  klassens, 
men   så  väl  i  teknik  som  utsmyckning  förrådande  ett  konstens  tillbakagående. 
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Enligt  en  annan  indelning  skiljas  kärlen  i  två  perioder:  den  arkaiska 
(den  äldsta)  och  den  helleniska,  den  förra  omfattande  keramikens  barndom 
och  första  utveckling,  den  senare  hennes  glansperiod  och  aftagande.  Fig.  155 
och  156  återgifva  kärl 
från  den  förra,  fig.  157 
— 160  från  den  senare 
perioden. 

I  Etrurien  torde 
lerkärlstillverkningen 
vid  lika  hög,  om  ej  till 
och  med  högre  ålder  än 
i  Grekland.  De  äldsta 
kärl,   man   här  funnit, 
förete  en  från  den  gre- 
kiska ornamentiken  be* 
stämdt  skiljaktig   stil, 
liksom    de    derpå    an- 
bragta  inskrifterna  äro 
affattade  på  ett  språk, 
fullkomligt  olikt  det  gre- 
kiska. Då  längre  fram 
samfärdseln        mellan 
Grekland    och    Italien 
blef  lifligare,  i  synner- 
het sedan  grekiska  ko- 
lonier börjat  anläggas  i  södra  Italien,  gjorde  den  grekiska  konsten  häi\sitt  infly- 
tande gällande  på  denna  slöjd.  De  yngre  etruriska  lersakerna  bära  äfven  omisskän- 
liga  spår  af  att  vid  tillverkning  och  utsmyckning  ha  varit  på- 
verkade af  grekiska  förebilder.  Samma  höjd  som  den  greki- 
ska nådde  dock  ej   den  etruriska  keramiken,  om  också  de 
s.  k.  yngre  kärlen  ofta  förete  en  ganska  stor  formskönhet. 
Utom  det    vanliga  röda    och  gula  lergodset   tillverkades  i 
Etrurien  föremål  af  tät,  till  färgen  svart  massa,  livars  yta 
stundom,  i  följd  af  vid  bränningen  använd  hög  värmegrad, 
visar  tecken  till  förglasning. 

Ej  heller  i  det  gamla  Rom  uppnådde  lerkärlstillverk- 
ningen i  konstnärligt  hänseende  samma  höjd  som  i  Grek- 
land, oaktadt  den  lifliga  beröringen  med  detta  land  och  när- 
heten af  de  i  Italien  belägna  grekiska  städerna.  Orsaken 
härtill  torde  ha  varit,  dels  att  romarna  öfver  hufvud  al- 
drig egde  samma  goda  smak  som  grekerna  och  dessutom  Fig.  159.  Lekytos  från 
vid  den  tid,  då  keramiken  blomstrade  i  Grekland,  ännu  de*  helleniska  perioden, 
voro  föga  mera  än  ett  rått  krigarfolk  med  föga  utbildadt  konstsinne,  dels 
äfven  att,   då  med  Roms    uppstigande  till  verldsvälde  hopandet  af  rikedomar 


insidan. 
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höll  jemna  steg  med  smaken  för  yppighet,  romarna  föredrogo  lyx-   och  konst- 
arbeten   af  dyrbarare  ämnen  och  föraktade  det  simplare,  i  och  för  sig  mindre 

dekorativa  lermaterialet.  Bland  andra  dyrbarare 
ämnen,  som  användes  till  praktkärl,  namnes  det  nu 
mera  obekanta,  särdeles  kostbara  murrha,  hvil- 
ket  några  skriftställare  velat  göra  liktydigt  med 
äkta  porslin.  Ett  kärl  af  detta  ämne  hade  af  en 
Titus  Petronius  under  Neros  regering  betalts  med 
omkring  800  000  rdr. 

Under  en  senare  period  skattades  visserligen 
de  målade  grekiska  kärlen  och  vaserna  mycket  högt  * 
af  romarna,  och  man  känner  att  dylika  kärl,  till 
och  med  blotta  bitar  deraf,  då  med  mycken  ifver 
uppsöktes  och  samlades;  men  när  smaken  fatt  denna 
riktning,  var  i  Grekland  konsten  redan  utdöd  eller  på, 
förfall  och  föga  eller  intet  att  lära  af  den  tillverkning, 
som  der  då  idkades.  Tillverkningen  af  artiklar  för 
det  dagliga  bruket  drefs  deremot  i  Italien  i  stor  skala 
och  under  fortgående  utveckling  i  tekniskt  hänseende, 
t.  ex.  genom  användande  af  formar,  förbättrade  ar- 
betsmetoder m.  m.  Beträffande  åter  kärlens  form  fast- 
höllo  romarna  vid  de  gamla  indogermaniska  typerna, 
med  hvilka  grekerna  hade  brutit,  och  torde  skälet 
härtill  varit  ej  blott,  såsom  man  velat  påstå,  en  viss 
konservatism,  utan  äfven  den  omständigheten,  att  de 
grekiska, kärlformerna  med  all  sin  skönhet  ej  lämpade  sig  för  det  praktiska 
användandet,   ett    förhållande,   som    hos    ett    folk,    så    företrädesvis    praktiskt 

som  det  romerska,  torde  ha  haft  stort  inflytande. 
Den  romerska  keramiken  blef  så  väl  i  arbets- 
sätt som  former  under  en  lång  tid  förherskande  ej  blott 
hos  de  vest-  och  nordeuropeiska,  utan  äfven  hos  de 
vestasiatiska  folken;  till  och  med  grekerna  öfvergåfvo 
sina  tillverkningssätt  och  former  och  antogo  de  ro- 
merska. De  romerska  kärlen  äro  af  olika  färg:  gråa, 
gula,  svarta  och  röda,  en  del  oglaserade,  andra 
öfverdragna  med  ett  tunt  glasyrliknande  öfverdrag 
eller  med  glasyr.  Mest  bekanta  äro  de  s.  k.  sa- 
miska kärlen  och  lergodset  från  Aretium 
(Arezzo).  Dessa  kärl  äro  af  bjert  röd  färg  samt 
betäckta  med  glasyr  af  vacker  färg  och  rätt  stor 
hårdhet.  Att  föremål  af  ovanlig  storlek  kunde  till- 
verkas och  att  svårigheten  att  framställa  dem  upp- 
Fig.  161.  Oinokoe  (Etrurien).  skattades,  synes  af  Plinius'  berättelse,  att  kejsar 
Vitellius  för  ett  fat  af  ovanlig  storlek  betalat  135  000  rdr.   Lemnin£ar  af  den 


Fig.  160.     Amfora  från  den 
helleniska  perioden. 
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romerska  lertillverkningen  anträffas  rikligare  i  Spanien,  Frankrike,  Rheinlän- 
derna  och  England  än  i  Italien  sjelf.  Under  London  ha  på  ett  djup  af  om- 
kring 15  fot  under  dess  nu  varande  plan  anträffats  rikliga  fynd  från  tiden 
för  det  romerska  väldet  i  Britannien,  såsom  ruiner  af  bygnader,  skulpturer, 
lerkärl,  praktfulla  mosaikgolf,  bronser  m.  m. 

Den  ringa  återstod  af  konstnärlighet,  som  fans  i  de  romerska  lertill- 
verkningarna,  gick  med  de  omhvälfningar,  som  följde  på  det  romerska  rikets 
upplösning,  förlorad,  och  under  en  tid  af  flera  århundraden  tyckes  keramiken 
i  Europa  endast  ha  omfattat  tillverkningen  af  kärl  för  dagligt  bruk  af  enkla- 
ste beskaffenhet. 

Innan  vi  fortsätta  berättelsen  om  den  europeiska  keramiken,  vilja  vi 
nämna  några  ord  om  uppkomsten  och  utvecklingen  af  samma  konst  i  det  östra 
och  sydliga  Asien. 

Redan  år  2698  f.  Kr.  säges  lerkärlstillverkningen  varit  i  gång  i  Kina, 
och  år  185  f.  Kr.  under  dynastin  Han  skall  porslinstillverkningen  blifvit  upp- 
funnen i  distriktet  Sin-ping.     Man  trodde  länge,  att  hon  förskref  sig   från   en 


Jb'ig.  162.     Kantaros  (Etrurien). 


Fig.   163.     Kärl   fiän 
Aretium. 


vida  tidigare  period,  emedan  man  i  Tebe  i  Egypten  vid  öppnandet  af  grafvar 
från  den  18:e  faraondynastin  (1575 — 1289  f.  Kr.)  funnit  fläsk  formiga  kinesiska 
porslinskärl  med  målade  inskrifter.  Senare  undersökningar  ha  dock  ådagalagt, 
att  dessa  kärl  långt  senare  blifvit  inlagda  i  grafvarna,  möjligen  i  bedräglig 
afsigt.  Den  å  dem  anbragta  skriften  är  nämligen  utförd  i  en  stilart,  som  först 
med  början  af  vår  tidräkning  kom  i  bruk  och  återgifver  dessutom  versar  af 
kinesiska  skriftställare,  som  lefde  i  8:e  och  9:e  århundradena  efter  Kristus. 

Det  vill  synas,  som  om  en  rätt  lång  tid  förflutit,  innan  porslinstillverk- 
n i n gen  i  någon  betydligare  mån  utvecklat  sig  i  Kina.  Anda  till  265  e.  Kr. 
tillverkades  endast  hvitt  porslin,  och  först  efter  detta  år  började  blåa  mål- 
ningar anbringas  på  godset.  I  början  af  tsjindynastin  (583  e.  Kr.)  bygdes 
i  provinsen  Kian-si  de  första  statsfabrikerna  med  uppgift  att  endast  arbeta 
för  den  kejserliga  familjen.  Det  blef  sedan  brukligt,  att  de  olika  dynastierna 
antogo   hvar    sin  särskilda   färg  för  utsirandet  af  det  porslin,  som  tillverkades 
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för  deras  behof,  liksom  det  äfven  var  strängt  förbjudet   att  på  andra   porslin 
använda  samma  färg. 


mm 


Vi  i/  4| 


Fig.  164.     Brytning  af  fältspat. 
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Fig.  165.     Stampning  af  fältspat. 


Fig.  166.     Drejning.  Fig.  167.     Bränning. 

Bilder  från  porslinstillverkningen  i  Kina. 

Under  tsjindynastin  var  den  blå,  under  suidynastin  (581 — 618)  den 
gröna  färgen  lifFärg,  under  dynastin  Tång  utfärdades  621  en  befallning,  att  det 
kejserliga  porslinet  skulle  å  hvit  botten  smyckas  med  grön  målning,  »glänsande 


KINA. 
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som  nefrit»,  medan  kejsar  Tsji-tsong  af  dynastin  Heutsjeu  (954—959)  föreskref, 
att  det  för  hans  räkning  tillverkade  porslinet  skalle  ha  samma  färg  som 
»himlen,  när  han  efter  ett  regn  blir  synlig  mellan  skyarna». 

Under  den  andra  songdynastin  (990 — 1279)  skall  det  s.  k.  sprick- 
porslinet  (craquelée)  först  blifvit  tillverkadt.  På  detta  af  samlare  högt  upp- 
skattade porslin  är  gla- 
syren sprucken  i  tem- 
ligen  reguliera  ritsor, 
i  hvilka  man  genom 
att  doppa  porslinet  i 
någon  färgad  vätska 
eller  i  slam  af  finmalen 
färg  låter  denna  insuga 
sig,  för  att  de  skola 
tydligare   framstå. 

Under  de  mongo- 
liska regenterna  (1260 
—  1368)  öfvervakades 
den  vigtiga  fabriks- 
orten King-te-tsjin 
af  en  särskild  embets- 
man  och  polis.  En- 
ligt pater  d^ntrecolles, 
hvilken  som  missionär 
besökte  Kina  under 
det  förra  århundradet 
och  lemnat  åtskilliga 
meddelanden    om  dess 

porslinstillverkning, 
skulle  då  i  denna  hennes 
hufvudort  mer  än  en 
million  menniskor  varit 
syseisatta  med  nämda 
hand  tering  och  mer  än 
3  000  ugnar  begagnats 
för  porslinets  bränning. 
Han  berättar  äfven  att 
flera  tempel  voro  upp- 
förda till  helighållande  af  minnet  af  en  porslinstillverkare,  hvilken  i  förtviflan 
öfver  att  ej  ha  lyckats  framställa  en  viss  färg  på  porslinet,  hade  störtat  sig- 
ned  i  en  brinnande  ugn,  i  hvilken  då  den  sedermera  öppnades  den  efter- 
sökta färgen  i  all  sin  skönhet  framstod  på  porslinet. 

Under  mingdynastin   (1368 — 1649),  hvilken  i  allmänhet  egnade  stor  om- 
vårdnad åt  konst   och  vetenskap,  fick  tillverkningen  en  hög   grad   af  fulländ- 


Fig.  168.     Porslinstornet 
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ning.  Det  bekanta  porslinstornet  (fig.  168)  i  Nanking  återuppbygdes  under 
denna  period  af  kejsar  Yong-lo  (1403 — 1424).  Denna  nu  mera  under  det 
senaste  stora  tajpingupproret  af  rebellerna  förstörda  bygnad  var  uppförd  af 
tegel  och  beklädd  med  plattor  af  emaljerad  fajans.  Tornet  mätte  i  genom- 
skärning vid  basen  98,  Lade  en  höjd  af  268  fot  samt  var  afdeladt  i  nio 
våningar. 

Från  medlet  af  sjuttonde  århundradet  lär  den  kinesiska  tillverkningen  ha 
aftagit  i  godhet,  och  hennes  alster  från  och  med  denna  tid  skattas  ej  så  högt 
som  de  från  en  tidigare  period,  h vilka  af  kineserna  sjelfva  med  ifver  uppsökas 


Fig.  169.     Kinesiska  porslinskurl. 

och  högt  betalas.  Till  och  med  bitar  af  porslinen  från  tiden  före  1000 
e.  Kr.  skattas  så  högt,  att  de  i  stället  för  ädelstenar  bäras  af  mandarinerna 
i  deras  hufvudbonader. 

Det  kinesiska  porslinet  blef  först  kändt  i  Europa  genom  venezianen  Marco 
Polo,  den  förste  europé  som  besökte  Kina.  I  sin  1298  utgifna  beskrifning  der- 
öfver  omtalar  han  äfven,  huru  porslinet  tillverkades.  Hans  meddelanden  äro 
visserligen  högst  besynnerliga,  men  öfverträffas  i  vidunderlighet  af  yngre  skrift- 
ställares berättelser.     Så  uppgifver  t.  ex.   den  bekante  läkaren  Cardanus  från 
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femtonhundratalet,  att  porslinet  tillverkades  af  ägg-  och  snäckskal,  som  sön- 
dermaldes och  nedgräfdes  i  jorden,  der  blandningen  måste  ligga  ett  hundra  år, 
innan  hon  öfvergick  till  porslinsmassa.  Enligt  en  annan  lika  märkvärdig  uppgift 
från  samma  tid  skulle  det  kinesiska  porslinet  besitta  egenskapen  att  springa 
sönder,  då  det  kom  i  beröring  med  giftiga  ämnen.  Först  under  förra  hälften 
af  sextonde  århundradet  (1518)  lär  det  som  handelsvara  blifvit  fördt  till 
Europa  af  portugiserna.  Dessa  undanträngdes  sedermera  af  holländarna,  hvilka 
en  lång  tid  slogo  under  sig  handeln  dermed.  Som  bekant,  var  i  Europa  under 
förra  århundradet  det  kinesiska  porslinet  en 
modartikel,  hvarmed  furstar  och  rika  personer 
prydde  sina  palats  och  boningar.  Man  återfinner 
ännu  en  mängd  vidunderliga  figurer,  i  synnerhet 
af  djur,  som  då  utgjorde  en  särdeles  eftersökt 
modartikel. 

Det  faller  af  sig'  sjelft,  att  i  ett  land  så 
rikt  befolkadt  som  Kina,  och  der  bruket  af 
porslin  är  mycket  allmänt,  tillverkningen  deraf 
skall  ha  ett  stort  omfång.  Enligt  en  uppgift  af 
Stanislas  Julien,  skulle  för  omkring  tre  årtionden 
sedan  befolkningen  i  ej  mindre  än  57  städer 
syseisatt  sig  med  denna  handtering. 

Alstren  af  en  så  kolossal  industri  måste 
naturligtvis  vara  af  mycket  olika  beskaffenhet, 
och  det  är  i  följd  häraf  mycket  svårt,  ja,  omöj- 
ligt att  fälla  ett  allmänt  omdöme  öfver  det 
kinesiska  porslinet.  De  till  Europa  kommande 
porsliner  lära  dessutom  ej  vara  de  bästa  som 
tillverkas.  Utom  den  vara,  som  tillverkas  för 
det  kejserliga  husets  räkning  och  af  ingen  an- 
nan får  nyttjas,  finnas  äfven  särskilda  slag  af 
porslin  uteslutande  för  mandarinerna,  hvilka  un- 
der tolfte  århundradet  erhöllo  detta  privilegium. 
En  tredje  och  de  båda  andra  underlägsen  sort 
utgör  föremål  för  den  stora  förbrukningen  inom 
landet  och  för  utförseln. 

Det  kinesiska  porslinet  tillhor  den  klass  af  lervaror,  som  benämnes  fält- 
spatäkta  porslin.  Tillverkningen  tillgår  öfver  hufvud  taget  på  samma  sätt  som  vid 
de  europeiska  fabrikerna;  de  der  vid  använda  verktyg  och  inrättningar  äro  väl 
enklare  än  i  Europa,  men  denna  brist  uppväges  af  kinesernas  stora  hant- 
verksskicklighet. 

Konsten  att  med  färger  sira  porslinet  är  i  tekniskt  hänseende  högt  upp- 
drifven  i  Kina,  och  ännu  i  dag  har  man  i  Europa  ej  lyckats  framställa  alla 
färger,  som  der  användas.  Så  har  den  röda  med  koppar  framstälda  kinesiska 
färgen  ej  kunnat  tillverkas  af  samma  skönhet  som  i  Kina.    Det  kinesiska  pors- 

Uppftnningarnas  bok.    IV.  23 


Fig.  170.     Kinesisk  vas. 
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linet  har  äfven  länge  utgjort  och  utgör  i  vissa  fall  ännu  en  förebild  för  den 
europeiska  porslinstillverkningen,  som  i  synnerhet  i  sätten  för  utsmycknin- 
gens anbringande  och  färgvalet  lånat  mycket  från  Kina.  I  konstnärligt  hän- 
seende uppfylla  deremot  de  kinesiska  porslinsmålningarna  lika  litet  som  deras 
målning  i  allmänhet  våra  europeiska  anspråk  på  fulländning,  om  än  färger- 
nas skönhet  och  harmoniska  anbringande  vanligen  gifva  de  kinesiska  alstren 
ett  rikt  och  dekorativt  utseende.  Målningarna  afbilda  scener  ur  kinesernas 
enskilda  eller  offentliga  lif,  krigsbedrifter,  landskap,  djur,  blommor  m.  m. 
Genomgående  drag  äro  frånvaron  af  perspektiv  samt  återgifvande  af  djur-  och 
växtformer  på  ett  så  föga  naturtroget  sätt,  att  de  snarare  äro  att  anse  som 
blotta  dekorationer,  än   som    afbildningar   af   naturföremål.     I  godhet,  h vithet 

och  glans  öfverträffas  de  kinesiska  porslinen 
af  de  bättre  europeiska  och  torde  nu  mera, 
sedan  den  keramiska  tekniken  under  de  senaste 
årtiondena  i  Europa  fått  en  hög  grad  af  ut- 
veckling, äfven  i  utsmyckningens  teknik  erbjuda 
få  sidor,  hvari  de  ej  blifvit  öfverflyglade  af 
de  europeiska. 

Från  Kina  spridde  sig  konsten  att  till- 
verka porslin  till  Korea,  der  under  en  viss 
period  porslin  af  utmärkt  beskaffenhet  och  skön- 
het lär  ha  tillverkats,  men  der  hon  sedermera 
alldeles  utdött.  Såsom  det  uppgifves,  skall  år 
27  f.  Kr.  en  furste  af  Sinra  på  denna  hal  fö 
öfverflyttat  till  Japan  och  dennes  följeslagare 
der  anlagt  de  första  porslinsfabrikerna.  De  va- 
ror, som  tillverkades,  voro  dock  underlägsna  de 
kinesiska,  till  dess  1211  en  japansk  yrkesman* 
åtföljd  af  en  prest,  begaf  sig  till  Kina  och  der 
lyckades  utforska  konstens  hemligheter.  När  por- 
tugiserna under  det  sextonde  århundradet  lyckats 
bana  sig  väg  till  Japan  och  der  skapat  sig  en 
handel  af  högst  betydligt  omfång,  var  porslins- 
tillverkningen der  i  stort  flor  och  omhuldades,  liksom  i  Kina,  af  regeringen» 
för  hvars  främsta  personligheter,  taikunen  och  mikadon,  särskildt  porslin  äfven 
här  tillverkades.  Det  som  bar  mikadons,  den  andlige  chefens,  märke  fick  ej 
föras  i  handeln,  och  bitar  som  uppsamlades  af  sådana  kärl  förvarades  af 
folket  och  betraktades  med  mycken  vördnad.  Som  bekant,  lyckades  det 
de  portugisiska  missionärerna  att  i  Japan  utbreda  kristendomen,  och  1598  vid 
Francisco  Xaviers,  den  bekante  jesuitmissionärens,  död  beräknades  antalet  af 
kristna  japaneser  till  1^  million.  De  religiösa  tvisterna  mellan  den  kristna 
och  den  öfriga  befolkningen  i  Japan,  i  förening  med  portugisernas  intriger  och 
stämplingar  mot  regeringen,  ledde  dock  1641  till  främlingarnas  utdrifvande 
ur   riket   och    kristendomens    undertryckande.     Under  de  förföljelser,  som  då 


Fig.  171.     Japansk  vas, 
genombrutet  arbete. 
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anstäldes  mot  de  kristna,  skola  40  000  menniskor  blifvit  aflifvade.  Det 
påstås,  att  närmaste  anledningen  till  denna  katastrof,  eller  åtminstone  till  dess 
påskyndande,  skulle  ha  varit  den,  att  portugiserna  förmått  porslinsfabri- 
kanterna att  i  stället  for  de  gamla  ortodoxa  mönstren  på  porslinet  anbringa 
bilder  ur  bibeln  eller  helgonlegenderna,  för  att  på  detta  sätt  underlätta  den 
kristna  propagandan.  Den  japanska  regeringen,  som  högre  skattade  porslinets 
stilenliga  utsmyckning  än  folkets  omvändelse,  gjorde  ett  hastigt  slut  härpå  ge- 
nom den  of  van  omtalade  åtgärden. 

Portugisernas  handel  i  Japan  ärfdes  af  holländarna,  som  under  en  lång 
tid  lyckades  fullständigt  utestänga  andra  europeiska  folk  derifrån.  Porsli- 
net utgjorde  en  af  de  vigtigaste  och  mest  inbringande  varor,  som  de  der- 
ifrån utförde  och  sedermera  försålde  öfver  hela  Europa.  Under  år  1664 
skola  ej  mindre  än  44  943  japanska  porslinspjeser  blifvit  införda  i  Holland. 
Det  då  varande  holländska  regeringsombudet  i  Japan,  Wagenaar,  skall  ha 
utöfvat  stort  inflytande  på  porslinstillverkningen  derstädes,  i  det  han,  som 
erhållit  monopol  på  porslinshandeln  under  vissa  år,  lemnade  mönster  för 
utsmyckningen  af  det  porslin,  som 
skulle  utföras,  och  derigenom  äfven 
påverkade  den  allmänna  riktningen 
af  den  japanska  dekorationsstilen. 

Det  bästa  japanska  porslinet 
öfverträffar  det,  som  tillverkas  i  Kina, 
så  väl  i  sjelfva  massans  beskaffen- 
het och  utseende,  som  ock  i  färger- 
nas renhet  och  glans.  Liksom  det 
kinesiska,  är  större   delen  af  detTja-  Fig.  m,    skål  af  indiskt  porslin.   ' 

panska  porslinet  fältspatporslin,  men 

dessutom  tillverkas  der  ett  slags  mjukt  porslin  (porcellaine  tendre),  som 
är  af  särdeles  utmärkt  beskaffenhet  och  enligt  samlares  påstående  till  och  med 
öfverträffar  de  bästa  europeiska  porslinen. 

De  japanska  formerna  och  mönstren  äro  naturligtvis  uttryck  för  konstens 
och  smakens  riktning  inom  landet.  Att  denna  ej  skall  öfverensstämma  med 
våra  begrepp  och  vår  smak,  är  naturligt,  men  i  så  hög  grad  som  den  kine- 
siska torde  hon  dock  ej  skilja  sig  derifrån.  På  verldsutställningen  i  Wien 
1873  var  den  japanska  lergodstillverkningen  representerad  genom  en  rikhaltig 
och  karakteristisk  samling  af  olika  slags  porslin. 

Afven  i  det  sydliga  Asien,  de  båda  indiska  halföarna,  synes  lerkärlstill- 
verkningen tidigt  ha  varit  inhemsk.  Det  är  dock  i  allmänhet  ej  kändt,  från 
hvilken  tid  de  fynd  af  gammal  fajans  och  porslin,  man  der  anträffat,  förskrifva 
sig,  ej  heller  om  porslinsfabrikationen  blifvit  dit  införd  från  Kina. 

Vi  ha  redan  vid  beskrifningen  af  den  gamla  vestasiatiska  keramiken 
uttryckt  den  förmodan,  att  de  då  brukliga  tillverkningssätten  gingo  i  arf  till 
Persien  och,  åtminstone  till  en  del,  der  bibehöllo  sig  under  flera  århundraden. 
Om  detta  är  fallet,  eller  om  konsten  råkade  i  förfall  och  sedermera  å  ny  o  upp- 
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lifvades,  känner  man  icke;  men  deremot  har  man  sig  bekant,  att  omkring  år 
650,  då  araberna  eröfrade  Persien,  tillverkningen  af  fajans  der,  liksom  i 
Mindre  Asien,  ännu  var  känd  och  temligen  allmänt  utöfvad.  Under  en  senare 
period  utvecklade  hon  sig  ytterligare,  och  vackra  prof  deraf  finnas  så  väl  i 
flera  samlingar,  som  äfven  i  italienska  kyrkor.  I  den  under  12:e  och  13:e  år- 
hundradena bygda  kyrkan  San  Giovanni  del  torre  di  Räven  o  i  det  förra  ko- 
nungariket Neapel  har  man  funnit  plattor  och  bitar  af  vaser  af  persisk  fajans 
inmurade  i  de  marmorklädda  väggarna,  ett  bevis  på  det  värde,  hvari  de  höllos. 
Konsten  att  tillverka  porslin  var  i  Persien  tidigare  känd  än  i  Europa  och 
omfattade  så  väl  det  hårda  som  det  mjuka  porslinet.  Man  känner  ej,  när 
hon  först  blef  bekant  derstädes,  men  det  antages,  att  tillverkningen  af  hårdt 
porslin  blifvit  införd  af  Dsjingiskans  efterträdare.  Vid  sin  död  1226  var 
Dsjingiskan  Persiens  herskare,  och  hans  efterträdare  bildade  en  dynasti,  som 
i  följd  af  sitt  mongoliska  ursprung  antagligen  stod  i  beröring  med  Kina.  En 
pjes  af  mjukt  persiskt  porslin  lär  ha  blifvit  funnen  i  kyrkan  Santa  Cecilia  i  Pisa 

och  skall  datera  sig  från  1103 — 1107. 

Af  ven  i  Mindre  Asien  och  Syrien 
tillverkades  vid  denna  tid  och  ända  till  det 
I7:e  århundradet  lervaror  af  framstående 
beskaffenhet.  De  ryktbaraste  förskrefvo 
sig  från  Rodos  och  Damaskus.  Fajanserna 
från  den  senare  platsen  voro  af  så  fram- 
stående skönhet,  att  Tamerlan  år  1402 
derifrån  lät  öfverflytta  lerkärlsarbetare 
till  Samarkand,  för  att  i  denna  sin  huf- 
vudstad  införa  en  liknande  tillverkning. 
Enligt  Vambéry,  den  ryktbare  resanden 
i  Centralasien,  voro  ännu  då  han  besökte 
dessa  trakter  moskéerna  i  Bokara  och 
Samarkand  prydda  med  tegel  och  lerplattor  af  ovanlig  skönhet  och  antagligen 
förskrifvande  sig  från  denna  tid.  Under  namn  af  damasvaror  utgjorde  fajan- 
serna från  Mindre  Asien  ännu  under  16:e  århundradet  en  eftersökt  och  högt  upp- 
skattad handelsvara,  som  letade  sig  väg  ända  till  det  vestra  och  nordliga  Europa. 
Vi  ha  redan  vid  beskrifningen  af  den  romerska  lergodstillverkningen 
omnämt,  huru  efter  det  romerska  rikets  upplösning  denna  slöjd  kom  på  för- 
fall och  under  flera  sekler  inskränkte  sig  till  frambringande  af  husgerådskärl 
af  den  enklaste  beskaffenhet.  För  hennes  återupplifvande  i  Europa  har  man 
att  tacka  araberna,  hvilka  efter  Spaniens  eröfring  år  711  derstädes  införde 
och  utbredde  henne. 

Araberna  i  Spanien  utmärkte  sig  framför  andra  samtida  folk  genom  den 
vård,  de  egnade  konst  och  vetenskap,  och  i  den  af  dem  beherskade  delen  af 
Spanien  nådde  vetenskap,  industri  och  åkerbruk  en  sådan  utveckling,  att  Spanien 
under  århundraden  blef  det  rikaste  land  i  Europa  och  hufvudsätet  för  den  tidens 
vetenskapliga  odling.    Deras  välde,  som  omfattade  det  mellersta  och  södra  Spa- 


Fig.  173.    Skål  af  persisk  fajans.    Dekorationen 
på  skålens  utsida  är  utförd  i  flera  färger. 
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nien  och  en  del  af  Portugal,  räknade  under  det  tionde  århundradet  under  Abder- 
raman  III  en  befolkning  af  25  till  30  millioner,  medan  statsinkomsterna  uppgingo 
till  nära  13  millioner  dukater,  ett  för  denna  tid  högst  betydligt  belopp.  Som  exem- 
pel på  deras  praktbygnader  kan  anföras  den  ännu  qvarstående  moskén  i  Cor- 
dova  (se  första  bandet  af  detta  arbete).  Det  är  naturligt,  att  under  sådana  förhål-, 
landen  en  industri  af  denna  beskaffenhet  skulle  trifvas  väl,  i  synnerhet  som  hon 
i  följd  af  det  från  orienten  införda  bruket  att  med  lerplattor,  azulejos,  be- 
kläda bygnadernas  väggar  och  golf  kunde  drifvas  i  större  omfång,  än  om  hon 
blott  haft  till  föremål  framställande  af  kärl.  Bruket  af  färglagda  och  i  öfrigt 
rikt  sirade  plattor  gaf  på  samma  gång  en  stor  lyftning  åt  denna  del  af  yrket. 

Det  var  dock  först  sedan  arabernas  välde  i  Spanien  blifvit  år  1090  stör- 
tadt  af  de  från  Afrika  kommande  morerna,  som  tillverkningen  nådde  sin 
högsta  utveckling.  Morerna  ärfde  ara- 
bernas civilisation,  deras  konst  och 
vetenskap  och  gaf  dem  en  ytterligare 
utbildning.  De  införde  en  ny  utsmyck- 
ningsstil, som  bestämdt  skiljer  sig 
från  den  arabiska  och  fått  namn  af 
den  spansk-moriska.  Liksom  moskén 
i  Cordova  utgör  ett  prof  på  den  ara- 
biska stilen,  är  palatset  Alhambra 
en  representant  af  den  spansk-moriska, 
och  de  der  befintliga  vägg- och  golfplat- 
tor af  fajans  utgöra  förträffliga  exem- 
pel på  denna  stils  lergodsutsiring. 

Vid  denna  tid  var  det  kinesiska 
porslinet  ej  kändt  i  Europa  och  ännu 
mindre  konsten  att  tillverka  det.  Ej 
heller  kände  man  sättet  att  framställa 

fajans  med  hvit  massa.  De  leror,  som  användes,  antogo  efter  bränningen 
en  röd  eller  gulaktig  färg,  som  hvarken  i  och  för  sig  var  så  angenäm  som 
den  hvita,  ej  heller  lät  den  målning,  man  anbragte  derpå,  framstå  till  sin 
fulla  fördel.  Man  kände  visserligen  leror,  som  brände  sig  hvita,  men  hade 
ännu  ej  lärt  sig  att  af  dem  framställa  hvit  fajans.  Deremot  hade  redan  de 
gamla  vestasiatiska  folken  uppfunnit  ett  sätt  att  framställa  lergods  med  hvit 
yta.  De  öfverdrogo  nämligen  den  färgade  leran  med  ett  tunt  lager  af  hvit 
lera  eller  af  sådana  ämnen,  som  under  bränningen  bibehöllo  sin  hvita  färg. 
Ett  sådant  öfverdrag,  engobe,  medförde  dock  många  olägenheter,  i  synnerhet 
den,  att  det  lätt  lossnade  från  godset  och  äfven  försvårade  glaseringen. 

Araberna,  eller  deras  efterträdare  morerna,  voro  åtminstone  i  Europa  de 
första  som  gjorde  denna  process  öfverflödig  genom  framställande  af  en  glasyr  af 
hvit  färg  och  så  ogenomskinlig,  att  han,  anbragt  på  godset  till  en  viss  tjock- 
lek, dolde  dess  färg.  Det  ämne  de  använde  för  att  bibringa  glasyren  dessa 
båda  egenskaper,  hvithet  och  en  viss   grad   af  ogenomskinlighet,  var  tennoxid, 


Fig.^174.     Skål  i  arabisk  stil. 
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och  genom  att  dermed  försätta  de  då  redan  brukliga  glasyrerna  var  första 
steget  till  upptäckten  taget.  Huru  vida  detta  skedde  i  Spanien,  der  de  rika 
tillgångarna  på  tennmalm  möjligen  kunde  gifva  anledning  till  försök  att  till- 
godogöra dem  äfven  för  denna  industri,  eller  om  araberna  medförde  konsten 
från  orienten,  känner  man  ej.  Det  är  visserligen  bekant,  att  de'  gamla  baby- 
lonernas  hvita  glasyr  innehöll  tennoxid,  men  man  är  ej  säker,  om  de  använde 
honom  såsom  tillsats  i  glasyren,  eller  före  glaseringen  dermed  öfverdrogo  pje- 
serna.  Det  förra  är  väl  troligast,  och  möjligen  hade,  då  araberna  eröfrade 
Persien  och  angränsande  länder,  kännedomen  derom  ej  hunnit  utdö.  A  andra 
sidan  tala  dock  många  skäl,  t.  ex.  frånvaron  af  tennbxid  i  de  persiska 
och    vestasiatiska    fajanser    man   känner  från  tiden  emellan  600 — 1200  e.  Kr., 

for  det  antagandet,  att  användningen  deraf 
då  ej  längre  var  bekant.  Härmed  må  nu 
förhålla  sig  hur  som  helst,  antagligt  är 
dock,  att  under  det  muhamedanska  väldet  i 
Spanien  den  hvita  emaljglasyren  först  in- 
fördes i  Europa.  Det  påstås  visserligen, 
dels  att  en  i  klostret  S:t  Paul  i  Leipzig 
befintlig  fris  af  hvitglaseradt  tegel  skulle 
vara  förfärdigad  redan  år  1207,  dels  äfven 
att  en  tysk  krukm åkare  i  Schelestadt  i 
Elsass,  hvars  namn  är  okändt,  men  hvil- 
ken  aflidit  år  1283,  skulle  ha  uppfunnit 
konsten  att  tillverka  sådan  glasyr,  men 
dels  saknas  säkra  bevis  för  detta  påstå- 
ende, dels  hade  vid  den  tid,  då  uppfinnin- 
gen skulle  ha  gjorts  i  Elsass,  sådan  glasyr 
länge  användts  i  Spanien.  Att  han  likväl 
ganska  tidigt  varit  känd  och  använd  i  Tysk- 
land, synes  af  ett  år  1330  skrifvet  arbete, 
hvari  lemnas  ett  recept  för  hans  tillre- 
dande. 

Vi  hafva  med  en  viss  utförlighet 
af  handlat  den  hvita  emalj  glasyrens  här- 
komst och  första  användning,  emedan  uppfinningen  deraf  är  till  en  viss  grad 
epokgörande  för  keramikens  utveckling.  Till  största  delen  af  de  bättre 
slag  af  lergods,  som  från  15:e  ända  till  slutet  af  18:e  århundradet  till- 
verkades i  Europa,  användes  nämligen  sådan  glasyr,  och  ännu  i  denna  dag 
tillverkas  i  stor  skala  lergods,  som  glaseras  dermed  (t.  ex.  de  vanliga  hvita 
kakelugnarna). 

Araberna  införde  äfven  i  Europa  konsten  att  med  så  kallade  lysterfärger 
(färger  med  metallskimrande  glans)  smycka  lergodset.  Afven  denna  konst 
är  gammal  och  användes  af  de  gamla  babylonerna  samt  under  en  senare  tid 
af  perserna. 


Fig.  175.     Alhambravasen. 
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Lergodstillverkningen  i  Spanien  bedrefs  i  stor  skala,  i  synnerhet  i  Valencia, 
i  hvars  närhet  det  gamla  Saguntum  låg,  der  redan  under  det  romerska  väldet 
stora  lerkärlsfabriker,  som  syselsatte  1200  arbetare,  skola  funnits,  i  Malaga, 
Iivarifrån  den  ryktbara  alhambravasen  (fig.  175)  lär  förskrifva  sig,  samt  på 
de  Baleariska  öarna,  i  synnerhet  på  Maj  o  rea,  h  varifrån  namnet  maj  olika 
påstås  vara  härledt.  Den  ofvannämda  alhambravasen  fans  år  1764  jemte  två 
andra,  nu  mera  förstörda  vaser  under  golfvet  till  en  sal  i  Alhambra.  Han 
har  en  höjd  af  4  fot  och  33  linier  samt  en  diameter  på  det  vidaste  stället  af 
2  fot  30  linier.     Alla  tre  vaserna  voro,  då  de  påträffades,  fylda  med  guldmynt. 

On  Majorca  var  vid  denna  tid  af  sådan  betydelse,  att  hon  egde  900 
fartyg,    hvaraf  flera   af  400  tons  drägtighet,  bemannade  med  20  000  matroser. 

Den  spansk-moriska  fajanstillverkningens  blomstringsperiod  inföll  under 
13:e,  14:e  och  15:e  århundradena, 
och  genom  de  vidt  utgrenade  han- 
delsförbindelserna fördes  hennes  alster 
i  stor  mängd  till  långt  aflägsna 
länder.  Sedan  det  muhamedanska 
väldet  blifvit  störtadt,  råkade  till- 
verkningen på  förfall,  och  genom  ett 
1566  utfärdadt  edikt,  som  förbjöd 
muhamedanerna  att  tala  och  skrifva 
sitt  språk,  att  bära  sin  nation al- 
drägt  samt  utföra  några  sirverk  i 
morisk  stil,  kan  dödsslaget  anses 
ha  blifvit  riktadt  mot  denna  till- 
verkning. Hennes  idkande  i  Spanien 
af  morer  upphörde  alldeles  1610,  då 
under  Filip  III  600 — 900  tusen  morer 
utdrefvos  ur  landet,  sedan  deras  ego- 
delar blifvit  konfiskerade  och  flera 
tusen  dessutom  omkommit  genom 
hunger  och  för  svärdet. 

Sedan  under  medeltiden  konst 
och  vetenskap  åter  börjat  upplifvas  i  det  vestra  och  mellersta  Europa,  blef 
äfven  lergodstillverkningen  småningom  lyft  från  den  låga  ståndpunkt,  hvarpå 
hon  under  de  första  seklen  efter  romerska  rikets  upplösning  befunnit  sig.  I 
Frankrike  och  England  lär  hon  under  denna  period  på  en  del  platser  ha 
drifvits  i  stort  omfång,  och  lemningar  från  denna  tid,  i  synnerhet  väggplattor, 
men  äfven  kärl  och  vaser,  ådagalägga,  att  konsten  att  glasera  och  med  färger 
pryda  lergodset  var  allmänt  känd  i  dessa  länder.  Man  har  äfven  bevis  på, 
att  stengods  under  denna  tid  tillverkades  i  Frankrike.  Vi  ha  redan  omnämt, 
att  tyskarna  anse  uppfinningen  af  den  hvita  emalj  glasyren  tillhöra  en  kruk- 
makare  i  Elsass,  som  år  1278  skulle  ha  lyckats  framställa  honom.  Om  än 
detta    påstående   ej  kan  nöjaktigt  bevisas,  finnas  dock  andra  prof  på  en  tidig 


Fig.  176.     Tysk  fajans  från  16:e  århundradet. 
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fajanstillverkning  i  detta  land.  Under  15:e  århundradet  var  hon  der  temligen 
allmänt  känd  och  utöfvad.  I  Nurnberg  drefs  hon  i  stor  skala,  och  man  finner 
i  museerna  många,  exemplar,  tillverkade  derstädes  under  denna  tid.  Bland 
framstående  yrkesmän  i  Nurnberg  nämnas  Veit  Hirschvogel  (1441 — 1525) 
och  hans  söner,  hvilkas  arbeten  utmärkte  sig  för  en  god  modellering  och  vacker 
emalj.  Under  denna  period  tillverkades  äfven  kakelugnar  och  spislar  af  emal- 
jerad fajans,  och  utmärkta 
exemplar  af  dessa  tillverk- 
ningar finnas  ännu  på  slot- 
ten i  Nurnberg  och  Salz- 
burg. Den  på  det  senare 
stället  befintliga  lär  vara 
tillverkad  på  1400-talet. 
Stor  omfattning  erhöll  äf- 
ven tillverkningen  af  sten- 
gods, deribland  i  synnerhet 
dryckeskannor.  Dessa  äro 
ofta  af  vacker  form  och 
utsmyckning.  De  tyska 
stengodskärlen  ha  oriktigt 
blifvit  kallade  »flamska», 
ehuru  de  vanligen  här- 
stamma från  Rheinländer- 
na  eller  Nurnberg. 

Afven  i  Holland  lär 
man  ganska  tidigt  ha  sy- 
seisatt sig  med  lergodstill- 
verkning, och  redan  år 
1310  skall  hon  varit  i 
gång  i  Delft.  Det  egent- 
liga så  kallade  delftgodset 
tillhör  dock  en  senare  pe- 
riod och  skall  längre  fram 
omnämnas. 

Det  var  dock  i  Ita- 
lien fajanstillverkningen  hann  sin  högsta  fulländning  och  hvarifrån  hon  seder- 
mera i  förbättrad  form  spred  sig  till  Frankrike  och  antagligen  äfven  till 
andra  länder. 

Vi  känna,  i  hvilken  stor  skala  lergodstillverkningen  under  romarnas  glans- 
period drefs  i  Italien,  ehuru  hon  blott  omfattade  de  enklare  slagen  af  hus- 
gerådskärl.  Det  är  troligt,  att  hon  efter  det  romerska  rikets  upplösning  fort- 
lefvat  och  med  landets  nya  uppblomstring  åter  lyft  sig.  Så  väl  genom 
handelsförbindelserna  med  det  muhamedanska  Spanien,  som  ook  genom  sarace- 
nernas    eröfring    af   Sicilien    och   en  del  af  Apulien  samt  den  derigenom  upp- 


Fig.  177.     Tyskt  stengodskärl  från  16:e  århundradet. 
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komna  beröringen  med  detta  folk,  öfverfördes  antagligen  till  Italien  de  förbätt- 
ringar det  infort  i  fajanstillverkningen.  Den  i  Italien  brukliga  benämningen 
maj  o  Ii  c  a  på  fajans  (det  gamla  namnet  på  ön  Majorca)  antyder  äfven,  att 
denna  plats  antingen  genom  derifrån  öfverflyttade  arbetare,  eller  derifrån  hem- 
tade  mönster  och  tillverkningssätt  utöfvat  ett  visst  inflytande  på  den  italienska 
fabrikationen.  Enligt  en  mycket  ofta  anförd  uppgift,  skulle  visserligen  invå- 
narna i  Pisa  åren  1113 — 1115  företagit  ett  korståg  mot  den  muhamedanske 
herskaren  på  de  Baleariska  öarna,  der  mer  än  20  000  kristna  höllos  i  slafveri, 
derunder  eröfrat  Iviza,  samt  efter  ett  års  belägring  äfven  hufvudstaden  på 
Majorca,  der  de  gjort  ett  rikt  byte,  bland  annat  af  fajans,  hvarmed  de  efter 
hemkomsten  skulle  ha  prydt  väggarna  på  sina  kyrkor.  Senare  forskningar 
ha  dock  gifvit  vid  handen,  att  de  fajansplattor  (bacini),  som  för  närvarande 
finnas  på  kyrkfasaderna  i  Pisa,  antingen  äro  af  italienskt,  eller  ock  öster- 
ländskt (troligen  persiskt)  ursprung.  Denna  omständighet 
berättigar  till  ett  tvifvel  på  berättelsens  tillförlitlighet, 
livar jemte  äfven  den  omständigheten,  att  de  spansk- 
moriska fajanserna  vid  denna  tid  ej  hunnit  någon  hög 
grad  af  fulländning,  ytterligare  förringar  hennes  trovär- 
dighet. En  annan,  sannolikare  berättelse  är  den,  att 
sedan  de  kristna  i  Spanien  börjat  återeröfra  delar  af 
det  muhamedanska  området,  deras  ofördragsamhet  skulle 
drifvit  en  del  morer  derifrån  och  tvungit  dem  att  i 
andra  länder  söka  nya  bostäder.  Af  dessa  landsflyk- 
tingar skulle  några  bosatt  sig  i  Italien  och  der  infört 
sin  konst. 

De  äldsta  kända  italienska  fajanser  förskrifva  sig 
från  tiden  omkring  1100.  De  äro  tillverkade  af  lera 
af  röd,  brun  eller  gulaktig   färgton   och  vanligen  delvis  Fig.  178.   Tyskt  stengodskärl 

../.        i  ■•  i  •      -,     .,i  l>±        n  från  16: e  eller  17: e  århun- 

ofverdragna    med    en    engobe,    i    hvilken    ofta    finnas  dradet. 

ristade  ornament,  som  låta  lerans  färg  lysa  igenom.    Till 

öfverdraget  skulle  användts  en  hvit  lera  från  Siena,  benämd  ter  ra  di  San  Gio- 
vanni. Sedan  föremålen  bl  i  f  vit  brända,  försågos  de  med  en  blyhaltig  glasyr  af 
stark  glans,  marzacotto,  och  brändes  å  nyo.  Målningen  anbragtes  efter  första 
bränningen  och  innan  pjeserna  glaserades.  Det  på  detta  sätt  tillverkade  gods 
kallas  mezza  maj  o  lic  a  (half  maj  olika).  De  medelst  ristning  i  det  hvita 
öfverdraget  sirade  varorna  kallades  sgraffiatti  eller  gr  af  i  1 1  i.  Nyare  un- 
dersökningar påstås  hafva  ådagalagt,  att  dessa  fajanser  skulle  vara  gla- 
serade med  tennhaltig  glasyr  och  att  man,  för  att  spara  det  dyrbara  tennet, 
endast  på  de  mest  synliga  delarna  af  godset  (t.  ex.  insidorna  af  fat)  använde 
denna  och  med  den  mindre  dyrbara  blyglasyren  öfverdrog  de  öfriga  ytorna  på 
föremålen.  Då  detta  påstående  likväl  ej  blifvit  bekräftadt  genom  kemiska 
analyser  och  dessutom  vid  användandet  af  tennglasyr  anbringande  af  sirverk 
medelst  ristning  skulle  ha  mött  svårigheter  och  ej  kunnat  utföras  med  skärpa, 
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torde  det  ännu  få  anses  obevisadt.     Pesaro  namnes  som  den  plats,  h varifrån 
de  äldsta  funna  fajanser  förskrifva  sig. 

Efter  år  1450,  sedan  familjen  Malatesta  sålt  furstendömet  Pesaro  till 
huset  Sforza,  utvecklade  sig  der  under  det  hägn,  som  furstarna  af  detta  hus 
gåfvo  konsten,  tillverkningen  af  mezza  majolica  i  hög  grad.  1486  och  1508 
erhöllo  fabrikerna  särskilda  privilegier,  h vilka  äfven  bekräftades  af  fur- 
starna af  Urbino,  sedan  dessa  kommit  till  väldet  öfver  Pesaro.  Från  denna 
tid  förskrifva  sig  de  bästa  arbeten  af  mezza  majolica.  Teckningarna  å  dessa 
äro  uppdragna  i  blå  eller  svart  färg  och  vanligen  korrekta,  men  skuggor  och 
halftoner    fattas   eller  äro   ofullständiga,   så   att  utsiringen    i    sin  helhet  fram- 


Tig.  179.     Fajans  af  Luca  della  Robbia. 


står  kall  och  torr.  Deremot  äro  glasyren  och  färgerna  af  mycken  skönhet 
och  stark  iriserande  glans;  särskildt  namnes  den  gula  färgen  såsom  liknande 
guld  i  glans  och  färgton.  Den  röda  färg,  h varför  den  fina  majolikan  något 
senare  blef  beryktad,  användes  stundom  äfven  på  dessa  tillverkningar. 

Den  egentliga  majolikan  är  af  två  slag:  den  som  tillverkades  af  Luca 
della  Robbia  och  hans  efterföljare,  och  den  som  något  senare  tillverkades  i 
Urbino,  Gubbio,  Faenza  m.  fl.  städer. 

Italienarna  ha  tillskrifvit  Luca  della  Robbia  uppfinningen  af  den  hvita 
tennhaltiga  emaljglasyren,  men  det  är  nu  mera  kändt,  att  denna  så  väl  som  de 
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s.  k.  lysterfärgerna  redan  före  clella  Robbias  tid  användes  i  Italien.  Han 
tyckes  dock  ha  framstält  glasyr  af  större  skönhet  och  godhet,  än  någon  före 
honom  lyckats  åstadkomma,  och  kan  derigenom  anses  ha  gifvit  upphof  till  den 
tillverkning,  som  något  senare  uppstod  i  Italien  och  grundade  sig  på  använ- 
dandet af  en  glasyr  af  denna  beskaffenhet 

Luca  della  Robbia  var  född  i  Firenze  år  1400  (enligt  andra  1388) 
och  dog  derstädes  1481.  Han  arbetade  först  som  guldsmed,  sedermera  som 
bildhuggare  och  hade  redan  vid  15  års  ålder  hunnit  så  stor  skicklighet ''i 
denna  senare  konst,  att  han  då  jemte  några  andra  bildhuggare  af  furst  Pan- 
dolfo  Malatesta  kallades  till  Rimini,  för  att  utföra  arbeten  i  marmor.  Efter 
hemkomsten  till  Firenze  utförde  han  flera  utmärkta  arbeten  i  detta  material, 
bland  hvilka  märkes  den  ännu  bevarade  berömda  frisen  på  orgelkoret  i  domen 
derstädes.  Den  långa  tid,  som  erfordrades  för  att  framställa  arbeten  af  mar- 
mor, samt  materialets  dyrhet  ledde  hans  tanke  på  möjligheten  att  ersätta  det 
med  något  annat  mindre  dyrt  och  mindre  svårarbetadt  ämne.  De  spanska 
och  möjligen  äfven  de  inhemska  fajanser,  som  då  ej  voro  sällsynta  i  Italien, 
föranledde  honom  antagligen  till  försök  att  i  fajans  förverkliga  sina  tankar, 
och  sedan  han  lyckats  framställa  en  glasyr  af  ovanlig  hvithet  och  skönhet, 
skapade  han  en  mängd  konstverk,  som  ännu  i  dag  framstå  med  en  friskhet, 
som  vore  de  nyss  förfärdigade.  Bland  dem,  som  ännu  finnas  i  behåll,  kunna 
anföras  Uppståndelsen  och  Himmelsfärden  i  domen  i  Firenze,  en  madonna  i 
katedralen  i  Pesaro  m.  fl.  På  hans  arbeten  framstå  vanligen  figurer  och  orna- 
ment hvita  på  blå  eller  grön  botten. 

Luca  della  Robbia  tillverkade  hufVudsakligeii  skulpturer  och  tyckes  blott 
undantagsvis  ha  befattat  sig  med  tillverkningen  af  kärl.  Deremot  finnas  ännu 
några  prof  qvar  på  af  honom  utförda  målningar  på  fajans.  Efter  Lucas  död 
fortsattes  den  af  honom  skapade  tillverkningen  afjbrorsonen  Andrea  och  seder- 
mera af  dennes  fyra  söner,  Giovanni,  Luca,  Ambrosio  och  Girolamo,  men  då 
ingen  af  dessa  egde  Lucas  skapande  förmåga  och  konsten  att  bereda  den 
hvita  glasyren  dessutom  snart  uppsnappades  af  andra  yrkesmän,  blef  tillverk- 
ningen i  deras  händer  ej  längre  af  någon  framstående  natur.  En  af  Andreas 
söner,  Ambrosio,  blef  munk  och  utförde  såsom  sådan  år  1504  ett  större  altar- 
stycke af  fajans  för  klostret  San  spirito  i  Siena.  Den,  yngste,  Girolamo,  begaf 
sig  omkring  år  1528  till  Frankrike  och  utförde  för  Frans  I:s  räkning  åtskilliga 
målningar  på  fajans  i  det  af  denne  i  Boulogneskogen  uppförda  slottet  Madrid, 
äfven  kalladt  Chåteau  de  faience.  Detta  slott  undergick  under  franska  revo- 
lutionen en  grundlig  sköfling,  hvarvid  väggplattorna  bortfördes,  för  att  för- 
malas till  cement. 

Girolamos  måg,  Andrea  Buglioni,  ärfde  efter  svärfadern  konstens  hemligheter 
och  fortsatte  yrket  samt  öfverlemnade  det  i  sin  ordning  till  sin  son,  under  hvars 
ledning  tillverkningen  fullkomligt  förlorade  sin  karakter  och  ej  vidare  kan  spåras. 

Några  år  efter  Luca  della  Robbias  död  började  konsten  att  tillverka 
hans  glasyr  blifva  allmänt  känd,  och  från  denna  tid  daterar  sig  tillverkningen 
af   det    andra    slaget    af   den  egentliga  majolikan.     Föremålen  af  denna  klass 
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tillverkades  sålunda,  att  sedan  de  blifvit  brända  och  genom  neddoppning  i 
glasyrvälling  eller  genom  begjutning  öfverdragna  med  den  hvita  glasyren,  an- 
bragtes  å  denna  teckningen  och  målningen,  hvarefter  pjeserna  ånyo  brändes. 
Genom  den  samtidiga  smältningen  af  glasyr  och  färger  erhöllo  dessa  senare 
en  mjuk  och  behaglig  ton,  som  vackert  framstod  mot  den  af  glasyren  bildade 
hvita  bottenfärgen.  Utom  de  vanliga  färgerna  användes  äfven  de  ofvan  nämda 
lysterfärgerna.  De  anbragtes  först  sedan  glasyren  var  insmält,  och  de  der- 
med  sirade  föremålen  måste  undergå  en  tredje  bränning. 

I    större    skala    tyckes    den    hvita    glasyren     först    ha    blifvit    använd    i 

Firenze  och  Faenza,  hvilkas  till- 
verkningar i  början  endast  voro 
hvita,  men,  i  synnerhet  de  från 
den  senare  platsen,  af  utmärkt 
skönhet.  Först  senare  började 
man  å  dem  anbringa  målningar. 
Från  Faenza  anses  den  för  dy- 
lika varor  brukliga  benämningen 
fajans  vara  härledd  *).  Tillverk- 
ningen af  fajans  och  majolika 
spridde  sig  under  tidernas  lopp 
till  flera  platser  i  Italien,  så- 
som Castel  Durante,  Castel  di 
Deruta,  Rimini,  Venezia,  Padova, 
Savona,  Siena,  Castelli  m.  fl.,  och 
under  renässansens  blomstringstid 
utfördes  i  denna  stil  arbeten,  som 
utmärka  sig  för  skönhet  i  form 
samt  målningens  smakfulla  och 
konstnärliga  beskaffenhet.  Högst 
skattas  tillverkningarna  från  Ur- 
bino  och  Gubbio.  I  den  förra  af 
dessa  städer  frambragtes  de  första 
konstnärligt  målade  majolikaarbe- 
ten.  Tillverkningens  glansperiod 
infaller  1538 — 1575  under  Guido- 
baldo  II,  som  synnerligt  omhuldade  konsten  och  under  hvars  regering  flera  ut- 
märkta konstnärer,  såsom  Francesco  Xanto  Avelli,  Guido  Durantino,  Raf- 
faellinodalColleBattistaFranco,TaddeoZuccaro  och  i  synnerhet  O  raz  i  o 
Fontana  af  familjen  Pellipario  bragte  majolikamålningen  till  sin  högsta  upp- 
nådda punkt.  Furst  Guidobaldo  lät  bland  annat  i  majolika  utföra  en  mängd  kopior 
af  den  store  Raffaelles  (Sanzio)  målningar.    Dessa  kopior  ha  gifvit  upphof  till  en 


Fig.  180.    Jagtflaska  af  maj  olika  från  Urbino. 


*)  Ett    par    författare   ha  dock  velat  härleda    namnet  från  Fayence,  en  liten  stad  i  södra 
Frankrike. 
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sägen,  att  Raffaelle  sjelf  skulle  ha  syseisatt  sig  med  målning  å  fajans.  Grundlös- 
heten häraf  bevisas  dock  bland  annat  af  den  omständigheten,  att  Raffaelle  dog 
redan  1520,  eller  före  den  tid,  då  de  bästa  maj  olikamålningarna  utfördes.  Af  till- 
verkningarna från  Gubbio  hafva  egentligen  endast  de,  som  utfördes  af  Giorgio 
Andre oli,  mest  känd  under  benämningen  maestro  Giorgio,  erhållit  större 
ryktbarhet.  De  utmärka  sig  framför  de  öfriga  samtida  arbetena  genom  den 
deri  anbragta  vackra  rubinröda  lysterfärg,  hvars  beredande  antingen  var  maestro 
Giorgios  hemlighet,  eller  också  bättre  framstäldes  af  honom  än  af  någon  annan. 
Maestro  Giorgio,  som  var  på  en  gång  bildhuggare  och  målare,  var  bördig  från 
Pavia,  erhöll  1498  borgarrätt  i  Gubbio  och  afled  1552.  Ingen  af  hans  efter- 
följare lyckades  uppnå  hans  konstfärdighet. 

Efter  de  ofvan  nämda    mästarna  Battista  Francos   och  Orazio  Fontanas 
död    omkring    år    1560    började    de   första    tecknen    till    förfall    visa    sig,   och 
inom  kort  hade  majolikan  förlorat  en  stor  del  af  den  konstnärliga  prägel,  som 
utmärkte    dessa    mästares   arbeten.     De  försök, 
som  under  en  senare  tid  gjordes,  att  åter  upp- 
bringa henne  till  sin  förra  ståndpunkt  lyckades 
ej,    och    torde  härtill   äfven  hafva   bidragit  den 
omständigheten,  att  sedan  det  kinesiska  porslinet 
b  Ii  f vi  t  bekant  i  Europa,  smaken  och  modet  för- 
ändrade riktning  och  Öfvergingo  på  de  kinesiska 
tillverkningarna  och  deras  efterbildningar. 

Deremot  utbredde  sig  tillverkningen  i  sin 
förändrade  mindre  konstnärliga  gestalt  till  flera 
platser  i  Italien  och  tilltog  under  en  tid  be- 
tydligt i  omfång.  I  tekniskt  hänseende  ega  en 
del  tillverkningar  från  denna  period  ett  rätt 
högt  värde;  i  synnerhet  gäller  detta  om  dem, 
som  förskrifva  sig  från  Venezia,  hvilken  stad  då 
äfven  var  stapelorten  för  handeln  med  denna  vara. 
Först  under  den  allra  nyaste  tiden,  de  senaste 
årtiondena,  har  man  i  Italien  kunnat  framställa 
efterbildningar  af  den  gamla  majolikan,  hvilka 
så    väl    i    konstnärligt    som  tekniskt  hänseende 

intaga  en  särdeles  framstående  plats.  De  bästa  af  dessa  efterbildningar  för- 
skrifva sig  från  markis  Ginoris  fabrik  la  Doccia  nära  Firenze,  der  man  äfven 
lyckats  framställa  de  gamla  lysterfärgerna.  Ginoris  fajanser  på  1873  års  ut- 
ställning i  Wien  tillhörde  det  utmärktaste,  som  der  fans  på  keramikens  område. 

De  gamla  maj  olikaarbetena  skattas  mycket  högt.  Anda  till  7000  rdr 
ha  betalts  för  pjeser  från  den  bästa  tiden.  Rikhaltiga  samlingar  deraf 
finnas  i  Santa  casa  i  Loreto,  i  British  och  South  Kensingtons  museum  i 
London,  i  Louvern  och  Hotel  Cluny  i  Paris,  i  japanska  palatset  i  Dresden  samt 
dessutom  hos  familjen  Rothschild  och  flera  enskilda  familjer,  i  synnerhet  i  Eng- 
land.    I  nationalmuseet    i    Stockholm  finnes   äfven  en   samling  dylika  föremål, 


Fig 
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från  Urbino. 
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hvilka  lära  blifvit  förda  till  Sverige  af  Nicodemus  Tessin  d.  y.  Ehuru  en 
del  deri  befintliga  artiklar  äro  af  framstående  art,  lära  de  dock  ej  förskrifva 
sig  från  majolikans  bästa  tid.  Den  äldsta  majolikapjes  som  finnes  i  behåll 
förvaras  i  Hotel  Cluny  och  är  tillverkad  1475  i  Faenza. 

Till  Frankrike  fördes  antagligen  konsten  att  tillverka  fajans  från  Italien. 
Vi  ha  redan  berättat,  huru  år  1528  Girolamo  delia  Robbia  begaf  sig  till  Frans 
I:s  hof  och  för  denne  furstes  räkning  utförde  åtskilliga  arbeten.  Redan  före 
honom  lär  en   annan  italienare  ha  inflyttat  dit,  för  att  der  tillverka  fajans. 

Tillverkningen    häraf   blef   efter    hand  af  stor  omfattning  och  syselsatte 
år    1789    165    franska    fabriker.     De  mest  kända  och  värderade  varorna  för- 
skrifva sig  från  Nevers,  Rouen  och  Moustier. 

I  Nevers  infördes  fabrikationen  af  en  hertig 
af  Gonzaga  och  tyckes  ha  tagit  sin  början  i 
slutet  af  1500-talet.  Hon  inrättades  efter  italienskt 
mönster  och  sköttes  under  en  lång  tid  af  italienska 
mästare  och  konstnärer.  Hennes  bästa  arbeten  för- 
skrifva sig  från  första  hälften  af  1600-talet.  Utom 
de  italienska  fajanserna  tjenade  de  emaljerade 
arbetena  från  Limoges  och  det  redan  då  bekanta 
ostindiska  porslinet  till  mönster  for  tillverkningen. 
Till  Nevers'  bästa  arbeten  räknas  den  fajans,  som 
kallas  »bleu  de  Perse».  Hon  är  sirad  med  en 
djupblå  bottenfärg,  på  hvilken  äro  målade  eller  ge- 
-p.     1QO     _>.""  .     „    ,     .        nom   stänkning   anbragta  hvita  eller  ljusgula  blom- 

Fig.  182.     Pilgrimsflaska  i  °  °  .)      fc 

persisk  stil  från  Nevers.  mor    eller    fläckar,   hvilka   mot  den  mörka  grunden 

göra  en  god  effekt.  Efterbildningarna  af  den  itali- 
enska fajansen  äro  vanligen  målade  med  gula  färger  på  blå  botten,  då  origi- 
nalen oftast    äro   färglagda  på  motsatt  sätt,  eller  med  blå  färg  på  gul  botten. 

I  Rouen  uppnådde  den  franska  fajanstillverkningen  sin  största  utveckling, 
och  hennes  alster  öfverflyglade  slutligen  dem  från  Nevers.  I  motsats  till 
fabrikaten  från  denna  senare  plats,  efterbildade  Rouenfajanserna  i  form  och 
målning  ej  de  italienska  fabrikerna,  utan  företedde  egendomliga,  sjelfstän- 
diga  stilarter. 

Den  mest  framstående  af  dessa,  den  s.  k.  »style  rayonnant»  (fig.  183), 
har  på  de  senaste  åren  åter  blifvit  modern  och  upptagits  som  mönster  för 
nyare  franska  fajanser.  Mönstren  af  denna  stil  äro  vanligen  utförda  i  blå 
färg  med  vissa  delar  af  utsiringen  lagda  med  brunt,  gult  och  rödt.  Då  alla 
dessa  färger  samtidigt  användas,  kallas  hon  »decor  regulier  a  quatre  couleurs». 
Tillverkningarna  från  Rouens  bästa  tid  skattas  mycket  högt,  oaktadt  de  ej  äro 
särdeles  sällsynta. 

Af  särskildt  intresse  för  den  svenska  keramiken  är  fajansen  från  Strass- 
burg,  som  tjenade  till  förebilder  för  en  del  varor  af  samma  art,  som  mot 
slutet  af  1700-talet  tillverkades  i  Sverige.  En  son  till  den  fabrikant  som  införde 
fajanstill  verkningen  i  Strassburg,  Hann  o  n  g,  bidrog  äfven  till  införande  af  pors- 
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linstillverkningen  i  Frankrike.  Liksom  de  samtidiga  holländska  fajanserna, 
utträngdes  de  franska  fajanssakerna  på  slutet  af  1700-talet  ur  marknaden  af 
den  fina  engelska  fajansen. 

Redaa  innan  tillverkningen  af  den  italienska  fajansen  hunnit  införas  i 
Frankrike,  eller  åtminstone  innan  konsten  att  tillverka  henne  der  hunnit 
blifva  allmänt  känd  och  utbredd,  hade  det  lyckats  en  fransman,  Bernard 
Palissy,  att  skapa  en  fajansfabrikation  af  egendomlig  och  fullkomligt  sjelf- 
ständig  art,  h vilken  ännu  allt  jemt  tjenar  till  förebild  för  de  fajanser,  som 
under  namn  af  majolika  och  palissygods  under  de  senaste  årtiondena  börjat  till- 
verkas och  för  närvarande  utgöra  det  slags  lyxtillverkningar  af  lera,  som  ära 
mest  moderna  och  eftersökta. 

Då  man  tager  i  betraktande,  att  högst  få, 
om  ens  några  hjelpkällor  stodo  Palissy  till  buds 
samt  att  han  utan  någon  föregående  kunskap  i 
yrket  inlät  sig  derpå,  är  det  högst  förvånande,  att 
han  lyckades  framställa  en  i  målning  och  model- 
lering  ej  mindre  än  i  tekniskt  hänseende  så  ut- 
märkt vara;  men  han  var  ock  en  högt  begåfvad 
och  ined  en  ovanlig  viljekraft  utrustad  man,  och 
hans  namn  kommer  alltid  att  nämnas  som  ett 
af  de  mest  framstående  inom  keramiken. 

Bernard  Palissy  föddes  år  1510  i  la  Cha- 
pelle  Biron,  en  i  Périgord  belägen  by.  Som  föräl- 
drarna voro  fattiga,  inskränkte  sig  deii  uppfostran 
han  erhöll  till  undervisning  i  läsning  och  skrifning. 
Vid  omkring  18  års  ålder  lemnade  han  föräldra- 
hemmet och  började  lära  sig  glasarbetaryrket,  hvilket  den  tiden  omfattade- 
så  väl  sjelfva  glastillverkningen  och  glasmålningen,  som  ock  livad  som  nu  till- 
hör glasmästaryrket.  Sin  lediga  tid  och  de  medel  han  kunde  sammanspara 
använde  han  till  förvärfvande  af  insigter  i  geometri,  teckning,  målning  och 
modellering.  Bland  annat  studerade  han  de  stora  italienska  målarnas  arbeten 
och  kopierade  en  mängd  af  dem.  Utom  de  grenar  af  vetande,  h vilkas  in- 
hem  t  ande  kunde  bereda  honom  omedelbar  nytta  som  yrkesman,  idkade  han 
äfven  studier  i  mera  abstrakta  ämnen,  såsom  teologi  och  filosofi.  Något 
senare  företog  han  resor  inom  Frankrike  samt  i  Flandern  och  Tyskland  och 
förvärfvade  under  denna  tid  sitt  uppehälle  genom  glasmålning  och  arbete* 
som  landtmätare  eller  renskrifvare.  Under  dessa  resor  studerade  han  äfven 
naturkunnighet.  Ar  1539  gifte  han  sig  och  bosatte  sig  i  Saintes  som  glas- 
målare. Det  säges  att  han,  sedan  han  någon  tid  här  varit  bosatt,  hän- 
delsevis fått  se  en  pjes  af  emalj eradt  lergods  och  att  åsynen  deraf  skall 
ha  bragt  honom  på  tanken  att  försöka  utforska  hemligheten  af  glasy- 
rens sammansättning,  för  att  derigenom  så  väl  höja  lerkärlstillverkningen 
i  Frankrike,  som  ock  skapa  sig  en  bättre  ekonomisk  ställning,  i  synner- 
het   som    glasmålningen    då    just    var    föga    lönande.      Enligt    en    annan    be- 


Fig.  183.     Kanna  af  fajans  från 
Rouen.     Style  rayonnant. 
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rättelse  hade  han  under  sina  resor  kommit  att  få  se  åtskilliga  af  niirn- 
bergfabrikanten  Hirschvogels  fajanser  och  från  dessa  hemtat  iden.  Sedan 
han  några  år  varit  bosatt  i  Saintes,  grep  han  sig  an  med  försök  i  denna 
riktning  och  använde  på  dem  all  sin  uppmärksamhet  och  energi.  Då  han 
«j  egde  den  ringaste  kännedom  om  sammansättningen  af  glasyrer  och  emaljer^ 
måste  han  använda  en  lång  tid  och  göra  en  mängd  försök,  innan  han 
ens  fick  ett  begrepp  om  de  ämnen,  som  voro  lämpliga  att  använda  dertill. 
Enligt    hans    eget    uttryck,    började    han    söka    efter    sammansättningen    af 

emaljer  ungefär  som  en  menniska, 
hvilken  famlar  i  mörkret.  Han  pulveri- 
serade  de  ämnen,  som  han  antog  skulle 
vara  lämpliga,  blandade  dem  med 
hvarandra  i  en  mängd  olika  förhål- 
landen och  öfverdrog  med  blandningen 
bitar  af  lerkärl,  som  han  för  detta 
ändamål  köpte  och  sönderslog  samt 
derefter  brände  i  af  honom  sjelf  upp- 
förda ugnar  eller  hos  krukmakarna  i 
trakten.  På  detta  sätt  fortsatte  han 
under  flera  års  tid  sina  arbeten,  till 
dess  han  uttömt  så  väl  sina  bespa- 
ringar som  sin  kredit.  Han  erhöll 
då  år  1543  uppdrag  att  uppmäta  och 
kartlägga  saltträsken  i  närheten  af 
Saintes  och  rycktes  derigenom  för  en 
tid  från  sina  försök.  Så  snart  detta 
arbete  var  fulländadt,  återtog  han 
dem  likväl  med  fördubblad  ifver.  Han 
inköpte  till  en  början  tre  dussin  ler- 
kärl, slog  sönder  dem  i  små  bitar  och  öfverdrog  dem  med  nya  glasyrblandningar, 
hvarefter  han  förde  dem  till  en  i  trakten  belägen  glashytta,  för  att  der  få  dem 
brända.  Resultatet  af  detta  försök  var  sä  till  vida  bättre  än  de  föregående 
.som  vid  glasugnens  högre  temperatur  några  af  profven  verkligen  hade  smält; 
dereinot  visade  intet  af  dem  tecken  till  den  hvita  glasyr,  som  han  företrädesvis 
sökte  framställa. 

I  tvenne  år  fullföljde  han  sina  försök  under  otroliga  mödor  och  upp- 
offringar. Efter  denna  tid  voro  besparingarna  efter  uppmätningen  af  salt- 
träsken förtärda,  och  han  beslöt  sig  derför  till  en  sista  kraftansträngning. 
Han  gjorde  nya  blandningar  och  betäckte  med  dessa  mer  än  tre  hundra 
stycken  lerkärl,  hvilka  derefter  sändes  till  glashyttan.  När  de  efter  slutad  brän- 
ning uttogos,  betans  ett  af  kärlen  vara  betäckt  med  en  hvit  glänsande  glasyr, 
-enligt  Palissys  egna  ord  »himmelskt  skön».  Segern  var  nu  vunnen,  men  stora 
-svårigheter  återstodo  att  bekämpa,  innan  han  kunde  göras  fruktbärande.  För 
.att  lättare    kunna    fortsätta    sina    försök,    beslöt  han  bygga  en  ugn  af  samma 


Fig.  184.     Bernard  P  al  is  sy. 
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konstruktion  som  de;  hvilka  begagnades  vid  glassmältningen,  och  i  hvilken  han 
skulle  kunna  uppdrifva  temperaturen  högre  än  i  de  vanliga  lerkärlsugnarna. 
Under  sju  till  åtta  månaders  tid  arbetade  han  på  byggandet  af  denna  ugn, 
hemtade  sjelf  teglet  till  den  samma  och  uppförde  honom'  med  egna  händer. 
Efter  ännu  en  månad,  h varunder  han  var  syseisatt  med  att  bereda  och  pulve- 
risera  sina  emaljblandningar,  kunde  han  försöka  sin  ugn.  Han  lyckades  dock 
ej  denna  gång  komma  till  något  gynsamt  resultat,  ty  oaktadt  en  sex  dygns 
fortsatt  oafbruten  bränning  hade  emaljerna  ej  kommit  i  smältning. 

Palissys  tillgångar  voro  nu  alldeles  uttömda,  af  sin  hustru  och  sina  gran- 
nar fick  han  uppbära  förebråelser  för  det  han  genom  sina  dåraktiga  försök 
bragt  sig  och  sin  familj  till  tiggarstafven,  men  ändock  vacklade  han  ej  i  sin 
föresats.  Han  lyckades  af  en  vän  erhålla  ett  lån,  tillräckligt  att  dermed  inköpa 
brännmaterial  och  nya  kärl.  Efter  sitt  senaste  försök  hade  han  kommit  till 
den  öfvertygelsen,  att  hans  blandningar  vore  oriktigt  sammansatta  och  att  i 
dem  felades  något  ämne,  som  kunde  befordra  deras  smältbarhet.  Nya  bland- 
ningar blefvo  derför  iordninggjorda,  de  inköpta  lerkärlen  dermed  glaserade 
och  ugnen  å  nyo  satt  i  verksamhet.  Detta  hans  försök  var  det  mest  för- 
tviflade.  Sedan  han  förbrukat  allt  sitt  brännmaterial  utan  att  ha  lyckats 
få  sina  blandningar  i  smältning,  måste  han  tillgripa  staketet  omkring  sin  träd- 
gård, derefter  golfven  i  sin  bostad  och  slutligen  sina  möbler,  för  att  dermed 
mata  ugnen.  Hans  hustru  och  barn  lupo  förtviflade  från  hemmet  under  jäm- 
mer och  klagorop,  att  Palissy  blifvit  vansinnig. 

Denna  gång  hade  dock  hans  försök  lyckats.  Sedan  ugnen  svalnat  och 
blifvit  öppnad,  befunnos  de  bruna  kärlen  öfverdragna  med  en  livit  och  glän- 
sande glasyr.  Det  var  äfven  hög  tid,  att  han  kom  till  detta  resultat,  ty 
medel  till  vidare  försök  fattades  honom  helt  och  hållet.  Sjelf  var  han  all- 
deles uppgifven  af  arbete,  nattvak,  ängslan  och  äfven  af  brist  på  föda. 
Under  en  månad  hade  han  knappast  hvilat,  ej  ens  funnit  tid  att  byta  om 
linne.  I  sitt  hem,  der  han  skulle  ha  funnit  uppmuntran  och  deltagande, 
möttes  han  endast  af  klagovisor  och  förbannelser,  men  den  lyckliga  utgången 
af  hans  senaste  försök  höll  hans  krafter  och  energi  uppe  och  dref  honom 
till  nya  ansträngningar.  Han  antog  en  lerkärlsarbetare  till  biträde  vid  för- 
färdigande af  sina  kärl  och  erhöll  af  en  värdshusvärd  kredit  för  dennes  under- 
håll. Sjelf  modellerade  och  målade  han  medaljonger  m.  m.  samt  uppbygde 
en  ny  ugn.  Efter  otroliga  mödor  och  försakelser  —  bland  annat  måste 
han  lemna  en  del  af  sina  kläder  som  betalning  åt  sin  arbetare  —  fick  han 
ugnen  färdig  och  insatte  och  brände  deri  de  kärl  han  förfärdigat.  Då 
ugnen  sedermera  öppnades  och  kärlen  uttogos  i  närvaro  af  hans  fordringsegare, 
som  nu  hoppades  finna  någon  ersättning  för  sina  försträckningar,  voro  de  öf- 
versållade  med  en  mängd  skärfvor,  som  under  bränningen  lossnat  från  ugns- 
väggarna och  fastnat  i  glasyren.  Han  hade  nämligen  till  murbruket  på  ugns- 
väggarna blandat  flin  ta,  som  under  bränningen  sprang  sönder  och  förorsa- 
kade felet. 

Ujpf  aningarnas  bok.     IV.  -^4 
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Under  den  tid  af  tio  år  han  nu  varit  syseisatt  med  sina  försök  hade 
han  alltid  hållit  modet  uppe,  men  nu  började  det  svika,  han  blef  svår- 
modig  och  vandrade  dyster  och  vårdslöst  klädd  omkring  i  nejden  utan  att 
företaga  sig  något.  Af  sin  familj  fick  han  uppbära  bittra  förebråelser  för 
sin  sorglöshet,  och  af  grannarna  hån  och  spe  för  sin  egensinnighet  och  dår- 
skap. Efter  någon  tid  repade  han  dock  åter  mod  och  återtog  sina  ar- 
beten. Han  undanröjde  orsaken  till  det  senaste  felet,  men  råkade  nu  i  stäl- 
let ut  för  en  annan  förtretlighet.  Vid  den  påföljande  bränningen  var  näm- 
ligen godset  skadadt  af  den  i  ugnen  kringflygande  askan.  Detta  ledde  honom 
till  användning  af  lerkapslar,  i  hvilka  godset  insattes  och  under  bränningen 
skyddades  för  askan  och  eldens  omedelbara  inverkan.  Hans  försök  började 
nu  utfalla  gynsammare,  och  sedan  han  under  fortsättningen  af  sina  arbeten 
förbättrat  så  väl  konstruktionen  af  sina  ugnar,  som  sammansättningen  af 
massan  och  glasyren  i  sitt  gods,  kunde  han  efter  sexton  års  ansträngningar 
säga    sig  ha  hunnit  sitt  mål  och  började  äfven  skörda  frukten  af  sina  mödor. 

Vidrigheter  af  annat  slag  än.  dem  han  hittills  haft  att  bekämpa  in— 
funno  sig  dock  nu  och  hotade  ej  blott  att  förstöra  det  välstånd  han  sent 
omsider  börjat  uppnå,  utan  bragte  äfven  hans  lif  i  fara.  Under  de  vid  denna 
tid  särdeles  häftiga  religiösa  rörelserna  hade  Palissy  med  entusiasm  omfattat 
protestantismen,  och  då  han  ej  gjorde  någon  hemlighet  af  sin  öfvertygelse,  blef 
han  snart  ansedd  som  en  farlig  kättare  och  slutligen  som  sådan  häktad 
och  bortförd  i  fängelse  i  Bordeaux,  der  han  dömdes  att  dö  på  bålet.  Från 
detta  öde  räddades  han  af  den  mäktige  konnetabeln  Anne  de  Montmorency, 
som  behöfde  hans  skicklighet  för  dekoreringen  af  ett  af  sina  slott  och  derför 
utverkade  en  benådningsorder  af  konungen  och  af  Catherine  de  Medici  hans 
utnämning  till  »inventeur   des   rustiques   figulines  du  rov  et  de  la  reyne  mere». 

Han  begaf  sig  nu  från  Saintes,  der  hans  egendom  efter  hans  fängslande 
blifvit  plundrad  samt  hans  hus  och  verkstad  förstörda,  till  Paris  och  fick  sig 
anvisad  bostad  och  plats  för  verkstad  i  den  nu  varande  Tuileriesträdgården. 
Här  utförde  han  sina  bästa  arbeten  och  fann  äfven  tid  öfrig  till  författande 
af  arbeten  i  naturhistoria,  befästningskonst,  åkerbruk  m.  m.  samt  till  hållande 
af  föreläsningar  i  naturhistoria  och  fysik,  på  hvilka  han  till  åhörare  räknade 
hela  den  lärda  verlden  i  Paris.  Mot  charlataneriet  och  dårskapen  förde  han 
öppet  krig  och  angrep  i  synnerhet  astrologer,  alkemister  och  föregifna  under- 
görare samt  ådrog  sig  härigenom  många  fiender. 

Från  Bartolomeinattens  blodbad  räddades  han  genom  hofvets  skydd, 
men  i  längden  kunde  detta  ej  bevara  honom  för  hans  motståndares  och 
ligans  förföljelser.  Ar  1588  vid  78  års  ålder  blef  han  som  kättare  kastad 
i  Bastiljen  och  hotad  med  döden,  om  han  ej  ville  afsvärja  sin  tro.  Henrik 
III,  som  önskade  rädda  hans  lif,  besökte  honom  i  fängelset,  för  att  förmå 
honom  dertill  och  skall  då  ha  yttrat:  »Min  vän,  du  har  i  fyrtiofem  år 
tjenat  min  moder  och  mig  sjelf,  vi  ha  tillåtit  dig  att  behålla  din  reli- 
gion, under  det  dina  trosbröder  blifvit  förföljda  med  eld  och  svärd;  nu  är 
jag    dock    så    ansatt    af   guiserna   och   mitt  eget  folk,  att  om  du  ej  omvänder 
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clig,  skall  jag  bli  tvungen  att  lemna  dig  i  händerna  på  dina  fiender,  och 
då  kommer  da  redan  i  morgon  att  dö  på  bålet.»  Palissy,  hvars  fram- 
skridna år  ej  kunnat  böja  karakterens  fasthet,  svarade  konungen:  »Herre, 
jag  är  beredd  att  offra  mitt  lif  för  Guds  ära.  Många  gånger  har  ni  sagt, 
att  ni  beklagade  mig;  i  min  ordning  beklagar  jag  nu  eder,  som  yttrar 
de  orden:  »jag  är  tvungen.»  Det  är  ej  att  tala  som  en  konung.  H varken  ni 
eller  guiserna  skola  någonsin  förmå  mig  att  afsvärja  min  tro,  ty  jag  fruk- 
tar ej  att  dö.» 


Emalj  eradt  fajansfat  af  Palissy. 


Henrik  räddade  honom  dock  från  bålet,  men  måste  qvarhålla  honom  i 
Bastiljen,  der  han  efter  nära  två  års  fångenskap  afled. 

Utom  flera  uppsatser  i  religion,  filosofi  och  naturkunnighet  har  Palissy 
författat  ett  arbete  öfver  lergodstillverkningen,  benämdt  L'art  de  la  ter  re, 
hvari  han  utförligt  omtalar  alla  sina  försök  samt  de  mödor  och  lidanden  han 
haft  att  genomgå,  innan  han  nådde  sitt  mål. 

Af  de  olika  slag  af  lergods,  som  framstäldes  af  Palissy,  äro  i  synnerhet 
de  så  kallade  »rustiques  figulines»  (fig.  185)  karakteristiska.  Föremålen  af  detta 
slag  äro  på  färgad  botten  dekorerade  i  relief  med  växter,  snäckor,  kräldjur 
och  fiskar,  hvilka  äro  särdeles  väl  modellerade  och  äfven  rätt  naturtroget  färg- 
lagda.    Färgerna    äro    vanligen    ganska    klara,    men    ej    särdeles    omvexlande. 
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Det  nyare  palissygodset  och  maj  o  lik  an  utgöra  en  efterbildning  af  dessa  ar- 
beten. De  gamla  palissyfajanserna  skattas  nu  särdeles  högt:  betydliga  sum- 
mor, ända  till  7200  riksdaler,  ha  betalts  för  en  eller  annan  sådan  pjes. 

Efter  Palissys  död  fortsattes  den  af  honom  skapade  tillverkningen  så  väl 
af  hans  brorssöner,  som  af  andra  hans  lärjungar;  men  samma  förhållande,  som 
efter  Luca  della  Robbias  död,  inträdde  äfven  här:  sedan  snillet  och  den 
skapande    kraften    voro    borta,    förlorade    tillverkningen    sin    egendomliga    och 

konstnärliga    prägel    och    råkade    inom    kort    på 
förfall. 

Samtidigt  med  Palissys  arbeten  tillverkades 
i  Frankrike  en  annan,  ännu  egendomligare  och  ännu 
högre  uppskattad  fajans,  som  benämnes  faience 
d'Oiron  eller  faience  Henri  deux.  Det  är  först 
sedan  1862  man  genom  Benjamin  Fillons  un- 
dersökningar fått  kännedom  cm  tillverkningsorten 
för  dessa  fajanser  samt  om  tiden  för  deras  fram- 
ställande. Man  antog  förut,  att  de  förskrefvo 
sig  från  Firenze  och  att  de  pjeser  deraf,  som  an- 
träffades i  Frankrike,  blifvit  införda  af  Catherine 
de  Medici.  Fillons  undersökningar  hafva  dock 
lagt  i  dagen,  att  de  härstamma  från  slottet  Oiron 
nära,  Thouars  i  Touraine  och  att  de  der  tillver- 
kades från  1520  till  1550  eller  1568,  då  slottet  för- 
stördes af  hugenotterna.  Dess  egarinna,  Helen e  de 
Hangest,  enka  efter  Artus  Gouffier,  sieur  de  Boisy 
och  guvernör  för  Frans  I,  medan  denne  ännu 
var  hertig  af  Valois,  lär  i  sin  tjenst  ha  anstalt 
en  krukmakare  vid  namn  Charpentier  och  med 
tillhjelp  af  denne  och  sin  sekreterare  Bernard, 
hvilken  ritade  mönstren  till  pjeserna,  börjat  till- 
verkningen af  dessa  föremål.  Den  fortsattes  se- 
dermera af  hennes  son,  Claude  Gouffier,  som  ärft  sin  moders  begåfning  och 
goda  smak.  Man  har  ännu  i  behåll  en  katalog  öfver  .konstverk,  som  sam- 
lats af  Claude  Gouffier  och  efter  hans  död  försåldes  på  auktion.  Fajansen 
från  Oiron  är  i  tekniskt  hänseende  särdeles  märkvärdig,  såsom  varande  den 
äldsta  hvita  fajans  med  genomskinlig  glasyr  man  känner.  Han  tillverkades  af 
en  lera,  som  efter  bränningen  antog  hvit  färg  och  belades  med  en  tunn  glasyr 
af  i  gult  gående  färgton.  Föremålen  tyckas  ha  blifvit  modellerade  för  fri 
hand,  icke  drejade  och  svarfvade.  Färgläggningen  anbragtes  delvis  a  niello, 
det  vill  säga  genom  inläggning  af  färgad  massa  i  fördjupade  ornament.  I 
följd  häraf  kallas  denna  fajans  stundom  faience  a  niellure.  Utom  niello- 
dekorationen  äro  dera  anbragta  ornament  i  hög  relief,  oftast  föreställande 
hufvuden,  vapensköldar,  Ödlor,  grodor,  muslor  m.  m.  Föremålen,  allesam- 
mans   pjeser   af  ringa  storlek    och    tyngd,   såsom    koppar,    kannor,  ljusstakar, 


Fig.  186.     Fajans  från  Oiron. 
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saltkar,  tillbringare,  äro  alltid  utförda  i  den  renaste  renässansstil  samt  mo- 
dellerade och  färglagda  med  utmärkt  skicklighet  och  smak,  så  att  de  i 
nielleringens  finhet  täfla  med  de  bästa  guldsmedsarbeten  från  denna  tid.  Med 
slottet  Oirons  förstöring  tyckes  denna  tillverkning,  som  så  hastigt  uppnådde  en 
hög  ståndpunkt  och  tillika  var  ensam  och  den  första  i  sitt  slag,  alldeles  hafva 
upphört.  Hon  hade  aldrig  hunnit  utbilda  sig  till  någon  egentlig  industri, 
utan  afsåg  endast  framställande  af  fajansvaror  för  familjen  Gouffiers  behof. 
I  följd  så  väl  af  tillverkningarnas  egendomlighet  och  fulländade  tekniska  och 
konstnärliga  utförande,  som  ock  af  den  omständigheten,  att  blott  ett  ringa  antal 
pjeser  nu  återstår,  skattas  dessa  fajanser  utomordentligt  högt,  och  fabulösa 
pris  ha  under  de  senaste  åren  blifvit  derför  betalade.  Så  inköptes  år  1855 
på  en  auktion  efter  grefve  Pourtales  en  kanna  (biberon)  af  mr  Malcolm  för 
1100  pund  steriing,  eller  nära  20  000  riksdaler.  Den  här  (Mg.  186)  afbildade 
tillbringaren,  som  tillhör  mr  Magniac  i  Bedford,  är  af  1  l/4  fots  höjd  och 
skattas  till  27  000  rdr.  Af  de  53  pjeser  af  denna  fajans  man  känner  fin- 
nas 26  i  Frankrike,  26  i  England  och  1  i  Ryssland.  Familjen  Rothschild, 
Louvern  och  South  Kensingtons  museum  ega  de  flesta. 

I  det  föregående  har  blifvit  omnämdt,  att  lergods  redan  1310  till- 
verkades i  Delft  i  Holland.  Under  de  följande  två  århundradena  fortsattes 
och  utvidgades  tillverkningen  så,  att  hennes  alster  började  utföras  till  England 
och  andra  länder.  Det  var  dock  först  sedan  konsten  att  tillverka  fajans  med 
hvit  ogenomskinlig  glasyr  der  blifvit  införd,  troligen  från  Frankrike,  som  hon 
fick  något  betydligare  omfång.  Sedan  denna  vara  börjat  tillverkas  och  i  syn- 
nerhet sedan  de  holländska  fabrikanterna  derjemte  börjat  efterbilda  de  kine- 
siska och  japanska  porslin,  för  hvilka  Holland  denna  tid  var  Europas  enda 
stapelplats,  tillväxte  hon  så  raskt  ocli  blef  snart  af  så  stor  betydenhet,  att 
större  delen  af  Europas  behof  fyldes  af  fabrikerna  i  Delft.  Vid  slutet  af 
1600-talet  lära  ock  ej  mindre  än  43  fajansfabriker  funnits  i  denna  stad. 
Sedan  Wedgwood  lyckats  förbättra  tillverkningen  af  den  hvita  engelska  fa- 
jansen, utträngde  denna  dock  snart  de  äldre  fajansslagen  ur  marknaden,  och 
från  medlet  af  1700-talet  började  den  holländska  fajanstillverkningen  aftaga, 
så  att  år  1764  endast  23  fabriker  fann  os  i  Delft.  Ar  1808  hade  detta  antal 
sjunkit  till  6,  och  1849  voro  der  blott  2  fabriker  i  verksamhet. 

Delftfajansen,  eller,  som  han  på  sin  tid  kallades,  delft  porslinet,  till- 
verkades af  lera  från  stadens  granskap,  tillsatt  med  sand  och  med  leror  från 
Frankrike  och  Rheintrakterna.  Mycken  omsorg  användes  så  väl  vid  valet  af  leror 
och  deras  rening,  som  ock  vid  varornas  bränning;  då  dertill  kom,  att  glasyren 
äfven  var  vacker  och  af  god  beskaffenhet,  torde  den  holländska  fajansen  i 
tekniskt  hänseende  på  sin  tid  varit  den  bästa  i  sitt  slag.  Afven  i  målning 
och  utsmyckning  i  öfrigt  uppnådde  holländarna  en  hög  ståndpunkt,  och  deras 
varor  täflade  i  dessa  hänseenden  med  de  bästa  franska.  Det  säges,  att  flera 
af  den  tidens  förnämsta  nederländska  målare  utfört  arbeten  på  fajans,  så 
t.  ex.  Berghem  landskap,  Willem  van  den  Veide  sjöstycken,  Steen  och 
Van  der  Meer  genrestycken  och  landskap,  ja,  till  och  med  att  Wouwerman 
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skall  ha  syseisatt  sig  dermed.  Om  det  också  ej  är  fullt  bevisadt,  att  dessa 
mästare  syseisatt  sig  med  fajansmålning,  känner  man  dock  med  visshet,  att 
andra,  föga  mindre  framstående  konstnärer  befattat  sig  dermed,  och  i  de  hol- 
ländska samlingarna  finnes  ännu  en  mängd  fajanser  med  utmärkta  målningar. 
Det  var  likväl  egentligen  genom  efterbildningar  af  de  kinesiska  och  ja- 
panska porslinen  som  delftfajansen  förvärfvade  sin  ryktbarhet  och  på  en  tid, 
då  slöjdalster  från  Kina  och  Japan  voro  på  modet,  erhöll  sin  stora  spridning. 
Holländarna  lyckades  i  sina  kinesiska  efterbildningar  så  väl,  att  dessa  först  efter 
närmare  granskning  kunde  skiljas  från  originalen,  och  ej  obetydliga  mängder 
deraf  lära  från  Holland  utförts  till  och  med  till  Indien. 

Liksom  på  den  italienska  majolikan,  utfördes  målningen,  i  synnerhet  den 
blå,  vanligen  sur  cru,  d.  v.  s.  på  den  glaserade,  men  ännu  ej  glattbrända  pje- 

sen,  och  erhöll  derigenom,  att  hon 
på  detta  sätt  inbrändes  samtidigt 
med  glasyren  en  hög  grad  af  mjuk- 
het. Den  holländska  fajans  tillverk- 
ningen hade  hufvudsakligen  till  än- 
damål framställande  af  varor  för 
den  stora  marknaden;  men  dess- 
utom tillverkades  äfven  i  ej  obe- 
tydlig mängd  lyxpjeser,  såsom  vaser, 
potpurrikrukor  m.  m.,  ja,  till  och 
med  fioler  tillverkades  af  .fajans, 
ehuru  antagligen  blott  som  en  ku- 
riositet. En  del  artiklar  utfördes 
äfven  i  ett  slags  naturstil,  påmin- 
nande om  Palissys  arbeten.  De  sär- 
skilda pjeserna  till  en  på  slottet 
Favorite,  nära  Baden-Baden  be- 
fintlig   servis    är  o    modellerade   och 


Fig.  187.     Johan  Friedrich  Böttger. 


inålade  såsom  vildsvinshufvuden,  meloner,  fiskar  ni.  m. 

Sedan  den  egentliga  fajanstillverkningen  gått  under,  började  man  i  Hol- 
land i  stor  skala  tillverka  s.  k.  kritpipor.  Afven  i  det  angränsande  Belgien 
infördes  denna  tillverkning,  och  man  berättar,  att  holländarna,  för  att  redan 
i  födseln  qväfva  den  der  uppstående  konkurrensen  och  då  införseltullen  var  så 
hög,  att  de  ej  med  fördel  kunde  der  sälja  sina  varor,  skola  låtit  ett  fartyg, 
lastadt  med  kritpipor,  stranda  nära  Ostende,  der  i  följd  af  gällande  förord- 
ningar piporna  såldes  på  auktion  och  till  så  lågt  pris,  att  marknaden  blef  öf- 
verfyld  och  den  nyanlagda  fabriken  genast  gick  under. 

Sedan  det  kinesiska  porslinet  blifvit  bekant  i  Europa,  gjordes  under 
loppet  af  två  århundraden  en  mängd  fruktlösa  försök  att  framställa  en  liknande 
vara.  De  kinesiska  porslinens  öfverlägsenhet  öfver  de  lervaror,  som  då  voro 
kända  i  Europa,  deras  tunnhet,  genomskinlighet  samt  ovanliga  och  praktfulla 
målning  i  förening  med  det  hemlighetsfulla  i  deras  tillverkning  skulle  naturligtvis 
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egga  den  tidens  kemister  och  fabrikanter  till  ansträngningar  att  frambringa  ett 
dylikt  fabrikat,  i  synnerhet  som  det  höga  pris,  man  med  lätthet  kunde  erhålla 
derför,  borde  rikligen  löna  de  på  dess  framställande  nedlagda  kostnader. 

Vid  denna  tid  befunno  sig  dock  naturvetenskaperna  på  en  så  outvecklad 
ståndpunkt,  att  de  föga  eller  intet  kunde  bidraga  till  frågans  lösning.  Geo- 
login var  då  en  okänd  vetenskap,  mineralogin  endast  i  sin  linda,  och  framför 
allt  hade  ännu  ej  kemin,  ordnad  till  vetenskap,  omgestaltat  begreppen  om  ele- 
menten eller  de  grundämnen,  hvaraf  tingen  bestå.  Ännu  mindre  var  det  kändt, 
ej  ens  anadt,  att  man  med  hennes  tillhjelp  skulle  kunna  sönderdela  kropparna 
i  deras  särskilda  grundämnen  samt  till  och  med  noggrant  bestämma  propor- 
tionen af  hvarje  grundämne  i  en  sammansatt  kropp.  Det  var  också  lika  myc- 
ket slumpen  som  några  afsigtliga  försök  att  lösa  frågan,  man  hade  att  tacka  för 
upptäckten  af  konsten  att  tillverka  det  fältspatäkta  porslinet.  Denna  upp- 
täckt gjordes  1709  eller  1710  i  Sachsen  af  Böttger.  Långt  förut  hade  man 
visserligen  på  flera  ställen  i  Europa  lyckats  framställa  efterbildningar  af  det 
kinesiska  porslinet,  men  dels  voro  cle  alla  mera  att  anse  som  hårdsmälta  glas-  * 
blandningar,  än  som  verkliga  porslin,  dels  ledde  ingen  af  dem,  med  undantag 
af  det  i  S:t  Cloud  uppfunna  frittporslinet,  till  grundande  af  någon  verklig 
och  fortgående  industri. 

De  första  i  Europa  tillverkade  porslin  liknande  fabrikat  man  känner  här- 
stamma från  Firenze,  der  storhertig  Francesco  I  af  Medici  omkring  1575  på  sitt 
slott  San  Marco  inrättade  ett  laboratorium  för  anställande  af  försök  i  denna 
riktning.  Med  tillhjelp  af  Bernardo  Buontalenti  lyckades  han  äfven  redan 
1581  åstadkomma  ett  slags  porslin,  hvaraf  ännu  omkring  30  pjeser  i  offentliga 
och  enskilda  samlingar  finnas  i  behåll.  Dessa  pjeser  få  sin  märkvärdighet 
mindre  från  några  utmärkta  egenskaper,  än  från  den  omständigheten,  att  de 
äro  de  första  i  sitt  slag  man  känner.  Tillverkningen  synes  ha  upphört  1587 
med  uppfinnarens  död.  Det  är  först  under  de  senaste  åren  man  genom  dr 
Foresis  i  Firenze  undersökningar  erhållit  kännedom  om  tiden  och  platsen  för 
dessa  porslinstillverkningar.  Dessa  undersökningar  ha  derjemte  gjort  troligt, 
att  de  ej  äro  de  första  italienska  tillverkningar  i  sitt  slag,  utan  att  porslin 
redan  i  början  af  1500-talet  tillverkats  i  Venezia  och  senare,  eller  omkring  år 
1561,  i  Ferrara  under  hertig  Alfonso  II  af  två  bröder  Camillo  och  Battista 
från  Urbino.  Battista  öfverlefde  sin  bror  och  skall,  sedan  han  vid  en  kanons 
sönderspringande  blifvit  Ii fs farligt  skadad,  vägrat  yppa  hemligheten  af  till- 
verkningen, hvilken  således  med  honom  gick  i  grafven. 

I  Frankrike  säges  en  G 1  au  de  Révérend  1664  ha  framstält  de  första 
efterbildningarna  af  det  kinesiska  porslinet.  Då  likväl  inga  pjeser  af  denna 
tillverkning  blifvit  anträffade,  torde  uppgiften  ännu  få  anses  obevisad.  Deremot 
är  det  kändt,  att  Louis  Po  ter  at  år  1673  i  Rouen  lyckades  framställa  ett 
slags  porslin  och  att  han  sedermera  i  Paris  eller  i  Passy  anlade  en  fabrik  för 
tillverkning  deraf.  Någon  synnerlig  utveckling  synes  dock  ej  denna  tillverk- 
ning hunnit,  och  det  är  först  från  år  1695,  sedan  det  s.  k.  frittporslinet  blif- 
vit uppfunnet,  som  man  kan  datera  någon  porslinsindustri  i  Frankrike. 
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I  England  skall  en  dr  Dwight  1671  ha  uppfunnit  ett  slags  porslin, 
hvaraf  dock  inga  exemplar  nu  äro  kända.  Åtskilliga  bref  och  tryckta  upp- 
satser från  denna  tid  sätta  dock  utom  tvifvel,  att  Dwight  verkligen  framstält 
porslin,  ehuru  någon  egentlig  tillverkning  deraf  ej  tyckes  ha  kommit  till  stånd. 
Först  från  anläggningen  af  fabriken  i  Bow  år  1730,  i  Chelsea  1745  och  i  Derby 
1751  kan  man  datera  den  egentliga  porslinstillverkningen  i  England.  Dwight 
lyckades  äfven  efterbilda  det  tyska  stengodset  (gres  flamand,  gres  de  Cologne), 
hvaraf  vid  denna  tid  stora  mängder  infördes  i  England.  Af  denna  hans  till- 
verkning ha  under  de  senaste  åren  många  pjeser  blifvit  funna. 

Uppfinnaren  af  det  fältspatäkta  porslinet,  Johan n  Friedrich  Böttger, 
föddes  1685  i  Schleiz  i  Tyskland.  Yid  tolf  års  ålder  sattes  han  i  lära  hos 
en  apotekare  i  Berlin  och  utmärkte  sig  snart  for  sin  ovanliga  flit  och  vet- 
girighet. I  synnerhet  omfattade  han  med  mycken  lust  studiet  af  kemin,  men 
råkade  dock  snart  in  på  den  vanliga  afvägen,  guldmakeriet,  och  blef  i 
Berlin  ansedd  för  att  vara  invigd  i  denna  konst.  Då  ryktet  härom  kom  till 
Friedrich  I:s  öron,  lemnade  han  Böttger  allt  möjligt  understöd,  för  att  seder- 
mera kunna  draga  nytta  af  hans  konst.  När  denna  likväl  ej  visade  några  re- 
sultat och  konungen  började  bli  otålig,  ansåg  Böttger  klokast  att  sätta  sin 
person  i  säkerhet  och  flydde  till  Sachsen,  der  han  dock  upphans  och  greps  af 
konungens  utskickade.  Den  då  varande  sachsiske  kurfursten  August  den  starke 
lät  likväl,  sedan  han  erhållit  kunskap  om  Böttgers  flykt  och  fängslande  på 
sachsiskt  område,  befria  honom  från  de  preussiska  förföljarna,  men  försäkrade 
sig  i  stället  sjelf  om  hans  person  och  lät  föra  honom  i  säkerhet  först  till  "Wit- 
tenberg  och  sedermera  till  Dresden,  för  att  draga  nytta  af  hans  alkemiska  ve- 
tande. Det  säges,  att  Böttger  inför  August  bedyrat  sig  ej  ega  något  sådant, 
men  att  denne  ansett  det  för  en  undflykt  och  derför  satt  honom  under  upp- 
sigt  af  en  kunnig  kemist,  E h  r  e n  f r  i  e  d  W  a  1 1  e  r  von  Tschirnhausen,  h vilken 
skulle  deltaga  i  och  öfvervaka  hans  arbeten. 

Tschirnhausen  lär  tidigare  ha  syseisatt  sig  med  försök  att  eftergöra  det 
kinesiska  porslinet  och  hade,  liksom  Réaumur  i  Frankrike,  lyckats  framställa 
ett  glas  af  mjölkhvit  färg,  som  dock  i  öfrigt  saknade  porslinets  egenskaper. 
Nära  bekant  med  sitt  lands  mineralogiska  tillgångar,  kunde  Tschirnhausen 
anvisa  Böttger  de  bästa  och  eldfastaste  leror  för  tillverkningen  af  hans  deglar. 
De  som  tillverkades  af  en  bland  dessa  leror,  den  från  Okrilla,  visade  så  ut- 
märkta egenskaper  och  voro,  oaktadt  de  ej  liknade  de  kinesiska  porslinen,  af 
ett  så  vackert  utseende,  att  Böttger  och  Tschirnhausen  uppgåfvo  guldkokeriet, 
för  att  i  stället  syseisätta  sig  med  försök  att  framställa  porslin.  För  att 
bättre  bevara  hemligheten,  flyttades  de  till  slottet  Albrechtsburg  i  Meissen,  der 
de  omgåfvos  med  all  möjlig  lyx,  på  det  fångenskapen  skulle  blifva  dem  lättare. 
Böttger  hade  till  och  med  ett  åkdon  till  sitt  förfogande  och  kunde  deruti  göra 
utflykter  till  Dresden,  men  var  då  alltid  åtföljd  och  bevakad  af  en  officer. 
Näv  Karl  XII  1706  inträngde  i  Sachsen,  blefvo  Böttger,  Tschirnhausen  och 
tre  af  deras  arbetare  under  eskort  af  en  kavalleritrupp  förda  till  Königstein, 
der    provisoriska    ugnar    uppfördes    och  deras  arbeten  fortsattes.     Deras  obe- 
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kantskap  med  bygnaden  af  ugnar  och  lerkärlstillverkningen  i  allmänhet  för- 
dröjde dock  framgången  af  försöken.  Ar  1707  förflyttades  de  åter  till  Dres- 
den, der  i  Jungfrubastionen  ett  nytt  laboratorium  inrättades  för  deras  räkning. 

Tschirnhausen  dog  1708,  och  försöken  fortsattes  nu  af  Böttger  ensam. 
Han  hade  vid  denna  tid  dels  sjelf  hunnit  förvärfva  större  insigter  i  lerkärls- 
tillverkningen, dels  äfven  skaffat  sig  pålitliga  och  åtminstone  i  fajanstillverk- 
ning kunniga  biträden  samt  kunde  i  följd  häraf  utföra  sina  försök  på  ett 
ändamålsenligare  sätt  än  förut.  Han  lyckades  nu  också  samma  år  Tschirnhausen 
aflidit  framställa  det  s.  k.  röda  porslinet,  hvilket  visserligen  ej  var  porslin, 
.  utan  egentligen  ett  slags  stengods  af  röd  färg,  men  i  alla  händelser  ett  godt 
och  vackert  fabrikat,  men  som  vanligen  ej  glaserades,  utan  polerades  med  sten, 
tills  ytan  erhållit  tillräcklig  glans.  Vid  försöken  att  framställa  det  fortgingo 
bränningarna  vanligen  i  flera  dygn,  och  man  berättar,  att  Böttger  då  genom 
sitt  glada  sätt  och  sina  roande  samtal  brukade  hålla  sina  arbetare  vakna. 
Den  sista  försöksbränningen  räckte  i  fem  dygn,  hvarunder  Böttger  ej  lemnade 
sin  plats.  När  hon  var  afslutad  och  ugnen  något  svalnat,  infann  sig  konun- 
gen. Böttger  lät  då  öppna  ugnen  och  uttaga  en  tekanna,  som  han  kastade  i 
kallt  vatten.  Oaktadt  .kannan  var  mycket  varm,  led  hon  ingen  skada  af  den 
hastiga  afkylningen.  Tillverkningen  af  det  röda  porslinet  sattes  nu  i  gång 
och  fortgick  äfven  sedan  Böttger  lyckats  uppfinna  det  hvita  porslinet.  De 
röda  porslinen  sirades  vanligen  med  målningar  i  japansk  stil,  för  att  gifva 
dem  utseende  af  rödt  japanskt  porslin. 

Om  närmaste  anledningen  till  det  hvita  porslinets  uppfinnande  berättar 
man,  att  Böttger  en  dag  skulle  ha  känt  sin  allongeperuk  tyngre  än  vanligt 
och  vid  undersökning  funnit,  att  det  till  pudringen  använda  pulvret  i  följd  af 
sin  ovanliga  tyngd  var  orsaken  dertill.  Han  fann  äfven,  att  pulvret  bestod  af 
något  jordartadt  ämne  och  lät  sin  betjent,  som  köpt  det,  anskaffa  mera  samt 
gjorde  försök  dermed.  Till  sin  stora  glädje  fann  han  då,  att  det  just  var  det 
ämne,  som  behöfdes  till  framställande  af  det  hvita  porslinet.  Efter  en  tids 
upprepade  försök  lyckades  han  äfven  åstadkomma  den  så  länge  sökta  varan 
och  kunde  till  och  med  ganska  snart  framställa  henne  af  utmärkt  godhet  och 
skönhet. 

Det  pulver,  hvars  anträffande  kom  honom  så  lyckligt  till  pass,  utgjordes 
af  kaolin  (porslinslera),  den  första  som  blifvit  funnen  i  Europa.  Det  säges, 
att  en  jernverksegare  i  Erzgebirge,  Johan n  Schnorr,  under  en  ridt  händelsevis 
upptäckt  ett  lager  deraf  i  trakten  af  Aue,  nära  Schneeberg,  och  utan  att  veta, 
hvaraf  det  hvita  mjöliga  ämnet  bestod,  infört  det  i  handeln,  för  att  i  stället 
för  hvetemjöl  användas  till  pudring  af  de  den  tiden  allmänt  begagnade  stora 
perukerna. 

Sedan  Böttger  lyckats  i  sina  försök,  inrättade  August  1710  det  nämda 
slottet  Albrechtsburg  i  Meissen  till  porslinsfabrik,  hvars  förste  ledare  Böttger 
blef.  På  messan  i  Leipzig  1715  visade  sig  de  första  porslinen  i  handeln.  Den 
största  möjliga  forsigtighet  iakttogs,  på  det  ej  tillverkningssättet  skulle  blifva 
kändt.     Arbetarna  voro   edsvurna,    utförseln  af  kaolin  förbjöds  vid  strängaste 
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straff,  och  fabriken  bevakades  lika  omsorgsfullt  som  en  belägrad  fästning.  Allt 
detta  oaktadt  kunde  det  dock  ej  förekommas,  att,  såsom  vi  här  nedan  skola 
se,  konsten  snart  blef  bekant  på  andra  ställen. 


Fig.  188.     Albrechtsburg  i  Meissen. 

Böttger  dog,  skuldsatt  öfver  öronen,  1719  vid  35  års  ålder  i  följd  af  ett 
omåttligt    lefnadssätt.     Oaktadt  han   af  August  blifvit  rikligt  belönad,  ja,  till 
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och  med  hugnad  med  friherrlig  värdighet,  hade  han  inledt  underhandlingar  om 
öfverflyttning  till  Preussen.  Dessa  underhandlingar,  liksom  den  domstolsun- 
dersökning August  låtit  inleda,  sedan  Böttgers  tillämnade  flykt  blifvit  honom 
bekant,  afbrötos  genom  hans  död.  livad  an  må  sägas  om  Böttgers  karakter, 
kunna  dock  hans  ovanliga  begäfning  och  duglighet  ej  förnekas.  Det  är  för- 
vånande, huru  raskt  porslinstillverkningen,  en  gång  uppfunnen,  under  hans  led- 
ning utvecklade  sig  och  huru  mycket  han  lyckades  uträtta  under  de  få  år  han 
styrde  fabriken  i  Meissen.  Det  s.  k.  japanska  palatset  i  Dresden  innehåller 
bland  annat  en  af  de  största  porslinssamlingar  i  verlden.  En  afdelning  deraf 
utgöres  af  i  kronologisk  följd  ordnade  porslin  från  Meissen,  hvilka  vitna  om 
huru  mycket  Böttger  på  sin  tid  åstadkom.  Här  finnas  ock  de  bekanta  150 
kinesiska  porslinskärlen,  hvilka  August  af  konungen  i  Preussen  tillbytte  sig  mot 
ett  dragonregemente. 

Böttger  efterträddes  i  ledningen  af  Meissenfabriken  af  Herold,  som,  i 
synnerhet  sedan  bildhuggaren  Kändler  1731  blifvit  antagen  i  fabrikens  tjenst, 
lyckades  uppdrifva  tillverkningen  till  en  hög  grad  af  fulländning.  Under  de 
första  åren  sirades  porslinet  vanligen  i  den  förherskande  kinesiska  stilen  och 
oftast  med  blå  färg.  Sedan  Kändler  blifvit  anstäld  vid  fabriken,  infördes  genom 
honom  den  rococostil,  för  hvilken  de  sachsiska  porslinen  sedermera  blefvo 
beryktade  och  hvilken  åtminstone  under  en  kortare  tid  äfven  utöfvade  ett 
visst  inflytande  på  utsmyckningsstilen  i  allmänhet  i  Europa.  Till  denna  stilart 
höra  de  med  girlander,  blommor  i  relief,  fristående  figurer  af  djur  ui.  m.  smyc- 
kade porslinen.  Kändler  införde  äfven  tillverkningen  af  figurer  och  grupper 
samt  modellerade  sjelf  flera  sådana  af  framstående  art.  Bland  dessa  figurer 
märkas  de  två  karikatyrer,  som  föreställa  grefve  Briihls  skräddare  och  dennes 
hustru,  den  förre  ridande  på  en  bock  och  utrustad  med  yrkets  alla  attribut, 
den  senare  på  en  get  med  ett  dibarn  i  sina  armar.  Om  tillkomsten  af  dessa 
figurer  förmäler  berättelsen,  att  grefve  Briihl,  som  vid  denna  tid  var  styres- 
man för  Meissenfabriken  och  i  öfrigt  beryktad  bland  annat  för  sin  rika  sam- 
ling af  kläder  och  snusdosor,  skulle,  utledsen  vid  sin  skräddares  ständigt  upp- 
repade böner  att  få  bese  inrättningen,  lofvat  honom  att  efter  utsatt  tid  få  sin 
önskan  uppfyld  samt  clå  låtit  förfärdiga  dessa  figurer,  hvilka  vid  skräddarens 
inträde  i  fabriken  genast  förevisades  honom,  då  han,  förargad  Öfver  skämtet, 
strax  skall  ha  begifvit  sig  derifrån.  Dessa  pjeser  är  o  nu  af  samlare  mycket 
eftersökta. 

Meissenfabrikens  glansperiod  inföll  mellan  1731  och  1756  eller  under  den 
tid  Kändler  utförde  sina  bästa  arbeten.  1750  syselsatte  hon  700  arbetare  och 
tillverkade  för  omkring  5  till  600  000  rdr.  Under  sjuåriga  kriget  låg  fabriken 
nere,  men  efter  dess  slut  återupptogs  tillverkningen  under  skickliga  ledare.  Vid 
denna  tid  voro  dock  redan  flera  täflande  fabriker  i  verksamhet,  och  det  eko- 
nomiska resultatet  blef  nu  mera  ej  så  lysande  som  förut.  Mot  slutet  af  1700- 
talet  och  i  början  af  innevarande  århundrade  utträngdes  för  en  tid  den  hit- 
tills i  dess  arbeten  herskande  rococostilen  af  ett  utsmyckningssätt,  som  erinrar 
om  den  klassiska  stilen. 
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I  Wien  anlades  1720  en  porslinsfabrik  af  en  Claude  duPaquier  med 
tillhjelp  af  en  från  Meissen  flyktad  verkmästare,  vid  namn  Stenzel.  Till  år 
1744  var  hon  enskild  egendom,  men  öfvergick  då  till  staten.  Under  baron  von 
Sorgenthals  ledning  1782 — 1805  uppnådde  hon  en  mycket  hög  ståndpunkt, 
och  hennes  arbeten  från  denna  tid  till  1815  äro  bland  de  bästa  i  sitt  slag. 
En  specialitet  utgjordes  af  de  upphöjda  förgyllningarna,  hvilka  på  intet  annat 
ställe  kunde  utföras  så  väl  som  här.  Från  1815  började  tillverkningen  aftaga 
så  väl  i  godhet  som  omfång,  och  fabriken  blef  för  ett  tiotal  af  år  sedan 
nedlagd. 

Ar  1740  börjades  porslinstillverk- 
ningen  i  Höchst  i  närheten  af  Mainz, 
1750  anlades  fabriken  i  Fursten  b  ur  g  i 
Braunschweig  och  1755  fabriken  i  Fran- 
kenthal  i  baierska  Pfalz  af  den  från 
Strassburg  utvandrade  Paul  Hannong. 
I  Baiern  gjordes  år  1747  försök  att  till- 
verka porslin,  och  1758  anlades  en  fabrik 
på  slottet  Ny  mp  hen  b  ur  g  nära  Mim- 
enen. Redan  1718  eller  1720  skall  en 
porslinsfabrik  varit  i  verksamhet  i  Bai- 
reuth.  I  Baden  fans  en  sådan  mellan 
1753  och  1778,  i  Wurtemberg  på  slot- 
tet Ludvigsbur  g  en  annan  från  1758 — 
1824.  I  Berlin  började  år  1751  en  köp- 
man, vid  namn  Wegeli,  tillverka  porslin. 
Tillverkningen  tyckes  dock  ej  ha  lönat 
sig,  hvarför  hon  redan  1757  upphörde. 
1761  anlade  en  annan  köpman,  vid  namn 
Gottskowski,  en  ny  fabrik,  hvilken  han 
1763  sålde  till  Friedrich  II  för  600  000 
riksdaler.  Friedrich  tillbygde  och  utvid- 
gade henne  samt  omhuldade  henne  i  Öfrigt 
så,  att  hon  inom  kort  kunde  syseisätta  ett  stort  antal  arbetare  och  tillverka 
vackra  fabrikat. 

Bland  de  öfriga  äldre  tyska  fabrikerna  må  anföras  Rudolstadt,  Wal- 
lendorf,  Limbach,  alla  i  Timringen  och  de  första  af  de  i  denna  trakt  nu 
mera  så  talrika  anläggningarna  i  samma  väg. 

Såsom  vi  i  det  föregående  nämt,  började  man  redan  1695  att  i  S:t 
Cloud  tillverka  ett  porslin  liknande  fabrikat,  h vilket  visserligen  ej  var  det 
första  i  sitt  slag,  men  det  första  af  den  beskaffenhet,  att  det  kunde  gifva  upp- 
hof  till  grundande  af  en  verklig  och  fortgående  industri.  Liksom  alla  de 
tidigare  engelska  och  franska  porslinen,  tillhörde  det  den  klass  af  lervaror, 
som  inbegripas  under  benämningen  fritt  por  si  in.  Det  utgjordes  nämligen  af 
en  hårdsmält  glasblandning,  som,   efter  att  ha  blifvit  upphettad  till  börjande 


Pig.  189.     Kandelaber  frän  porslinsfabriken 
i  Meissen.    Från  förra  århundradet. 
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smältning  (frittad),  finmaldes  ocli  försattes  med  krita,  mergel  ra.  m.,  hvarefter 
hon  ytterligare  blandades  med  lim,  gummi  och  andra  organiska  ämnen,  for  att 
erhålla  den  bildbarhet,  som  var  nödvändig  för  hennes  vidare  bearbetande.  Denna 
senaste  process  kallades  vid  de  franska  fabrikerna  »faire  la  chimie»  och 
hemlighölls  med  största  omsorg.  Vid  den  tidens  porslinsfabriker  i  Frankrike 
och  andra  länder  var  beredandet  af  porslinsmassan,  glasyren,  färgerna  anför- 
trodt  åt  en  särskild  tjensteman,  som  kallades  ark  an  is  t  och  ofta  var  den 
ende  som  kände  hemligheten   af  deras  sammansättning. 

Af  den  på  ofvan  anförda  sätt  beredda  massan  framstäldes  och  behandlades  i 
öfrigt  föremålen  på  samma  sätt  som  lervaror  i  allmänhet.  Fabriken  i  S:t  Cloud 
förstördes  genom  eldsvåda  1773.  Redan  före  denna  katastrof  hade  i  Frankrike 
uppstått  andra  fabriker  för  tillverkning  af  samma  varor.  I  Chantilly  an- 
lades en  sådan  fabrik  1725  och  i  Vincennes  en  liknande  år  1740.  Fabriken 
i  Vincennes  blef  under  Eloi  Brichards  ledning  inom  ganska  kort  tid  så 
berömd  för  sina  vackra  fabrikat,  att  Ludvig  XV  deraf  föranleddes  att  till- 
handla  sig  först  en  mindre  och  sedermera  en  större  andel  deruti.  Brichards 
förnämsta  medhjelpare  voro  de  första  åren  Charles  Adam,  arkanist, 
Hellot,  kemist,  Caillat,  som  beredde  färgerna,  hvarjemte  munken  Hip- 
p olyte  uppfann  ett  sätt  att  förgylla  porslinet.  Vid  en  allt  lifligare  efter- 
frågan på  dess  tillverkningar  och  den  i  följd  deraf  uppstående  nödvändigheten 
att  utvidga  rörelsen  blef  slottet  i  Vincennes,  som  vid  fabrikens  anläggning  upp- 
låtits till  verkstäder,  för  trångt.  En  ny  fabriksbygnad  uppfördes  derför  vid 
Sevres,  och  fabriken  flyttades  1756  till  denna  plats.  Den  förste  ledaren  af 
denna  sedermera  verldsbekanta  inrättning  blefBoileau,  hvars  förtjenst  det  till 
stor  del  varit,  att  tillverkningen  i  Vincennes  så  lyckligt  utvecklat  sig.  Ar 
1760  öfvertog  Ludvig  XV  hela  fabriken,  hvilken  sedermera  af  honom  och  den 
herskande  favoriten  markisinnan  Pompadour  på  allt  sätt  skyddades  och  under- 
stöddes och  hvars  tillverkningar  nu  började  räknas  bland  de  bästa  i  sitt  slag. 

Svårigheterna  vid  tillverkningen  af  frittporslinet,  massans  ringa  bildbar- 
het, hennes  benägenhet  att  under  bränningen  sjunka  tillsammans  eller  rent  af 
smälta  ner  hade  i  Frankrike  redan  förut  föranledt  försök  att  framställa  det 
slag  af  porslin,  som  tillverkades  i  Sachsen.  Omkring  år  1723  hade  Réaumur 
syseisatt  sig  dermed  och  till  och  med  från  Kina  förskaffat  sig  kaolin  och  pe- 
tunse  (fältspat).  lians  försök  ledde  visserligen  ej  till  det  önskade  målet,  men 
han  blef  dock  derigenom  så  förtrogen  med  behandlingen  af  dessa  ämnen,  att 
han  kunde  lemna  goda  råd  och  upplysningar,  då  vid  en  senare  period  försök 
i  samma  riktning  gjordes  vid  Sevres.  Deremot  uppfann  han  under  dessa 
försök  det  s.  k.  réaumurporslinet,  som  han  erhöll  derigenom,  att  han  under 
•en  viss  tid  höll  glas  upphettadt  vid  rödglödgningsvärme,  hvarigenoin  det  förlo- 
rade sin  klarhet  och  antog  en  mjölkhvit  färg,  likväl  med  bibehållande  af  gla- 
sets egenskaper  i  öfrigt.  Ar  1761  sålde  Peter  Anton  Hannong,  son  till  an- 
läggaren  af  fabriken  i  Frankenthal,  hemligheten  att  tillverka  fältspatäkta 
porslin  till  Sevresfabriken  för  en  årsränta  af  3  000  franc,  men  som  det  vigti- 
gaste  råmaterialet,  kaolinen,  ännu   ej    blifvit    funnet  i   Frankrike,  kunde  ingen 
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nytta  dragas  deraf  förr  än  år  1765,  då  slumpen  fogade,  att  kaolin  af  den 
utmärktaste  beskaffenhet  upptäcktes  vid  S:t  Yrieix  i  närheten  af  Limoges. 
Hustrun  till  en  der  bosatt  fältskär  hade  nämligen  i  trakten  af  staden  funnit 
en  hvit  och  för  känseln  tvålartad  lera,  hvarmed  hon  trodde  sig  vid  tvättning 
af  linne  kunna  ersätta  såpa  och  som  hon  visade  sin  man.  Denne,  som  an- 
tagligen hört  omtalas  de  undersökningar  man  gjorde  för  att  påträffa  kaolin, 
sände  prof  af  leran  till  den  då  varande  kemisten  vid  Sevres  Macquer,  hvil- 
ken  genast  deri  igenkände  kaolin.  Efter  en  mängd  försök  lyckades  det  Mac- 
quer år  1769  att  af  denna  kaolin  framställa  hårdt  eller  fältspatäkta  porslin 
(porcelaine  dure),  som  efter  denna  tid  äfven  började  tillverkas  vid  Sevres. 
Tillverkningen  af  det  gamla  frittporslinet  (porcelaine  tendre)  fortsattes  dock 
på  samma  gång  och  upphörde  ej  förr  än  i  början  af  1800-talet. 

Sevrestillverkningarna  från  tiden  för  fabrikens  an- 
läggning till  början  af  detta  århundrade  bruka  vanligen 
benämnas  vieux  sevres  och  anses  af  många  konstkän- 
nare och  samlare  för  det  yppersta,  som  inom  kerami- 
ken blifvit  åstadkommet.  Om  ock  ett  sådant  påstående 
måste  anses  öfverdrifvet,  då  de  nyare  sevresporslinen 
i  tekniskt  hänseende  utan  all  jemförelse  äro  vida  Öfver- 
lägsna  de  äldre  och  äfven  i  den  konstnärliga  utstyrseln 
torde  fullt  kunna  mäta  sig  med  dem,  kan  det  dock 
ej  nekas,  att  de  äldre  sevrestillverkningarna  äro  af 
en  utmärkt  skönhet  och  förtjena  det  anseende  de 
ega,  Under  de  första  åren  af  fabrikens  tillvaro  tje- 
nade  i  cle  flesta  fall  meissenfabriken  till  mönster  vid 
modellering  och  målning,  men  inom  en  ganska  kort  tid 
uppstodo  inhemska  konstnärer,  hvilkas  arbeten  snart 
öfverträffade  förebilderna.  Så  utmärkte  sig  inom  kort 
sevresporslinen  för  formernas  skönhet  samt  modelle- 
ringens finhet  och  noggranhet,  på  samma  gång  fabri- 
kens plastiska  tillverkningar  i  biskuit,  såsom  byster, 
figurer  och  grupper,  togo  priset  framför  alla  andra 
liknande  fabrikat.  Under  den  tid  de  bästa  »vieux  sevres»  tillverkades,  sysel- 
sattes  109  målare,  af  hvilka  de  flesta  hade  sin  egen  specialitet,  hvari  de  ock 
hunno  en  hög  grad  af  skicklighet. 

Till  målningarnas  utmärkthet  bidrogo  äfven  i  hög  grad  så  väl  de  sköna 
färger,  som  vid  Sevres  uppfunnos  och  infördes,  som  ock  den  omständig- 
heten, att  färgerna  i  allmänhet  blefvo  mjukare  och  varmare  på  frittporsli- 
net, med  hvars  lättsmälta  glasyr  de  bättre  förenade  sig  och  på  hvilket  de 
efter  bränningen  ej  framträdde  något  upphöjda,  såsom  på  det  hårda  pors- 
linet. De  färger,  för  hvilka  Sevres  i  synnerhet  utmärkte  sig,  voro  den  djup- 
blå färgen,  »bleu  du  roi»,  den  turkosblå  och  den  under  namn  af  »rose  Pom- 
padour»  eller  »rose  Dubarry»  bekanta  rosenfärgen.  Under  den  franska  revo- 
lutionen   gick    en    mängd    af   tillverkningarna    från   Sevresfabrikens   första  tid 


Fis.  190.     Vas  af 
»vieux  sevres». 
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förlorad.  Större  delen  af  livad  som  räddades  undan  förstörelsen  fördes  till 
England,  der  de  största  samlingarna  af  »vieux  sevres»  nu  befinna  sig.  Som 
exempel  på  det  pris,  föremål  af  detta  slag  nu  betinga,  kan  anföras,  att  vid 
en  efter  Ralph  Bernal  i  London  1856  hållen  auktion  på  konstföremål  be- 
talades för  en  kopp  med  bleu-du-roifond  och  figurmålning  omkring  2  900  rdr, 
samt  för  ett  par  14  72  tum  höga  vaser  med  rose-dubarryfond  omkring  35  000  rdr. 
Drottningen  af  England  eger  en  samling  af  70  vaser,  som  fordom  haft  sin 
plats  i  Versailles  och  blifvit  inköpta  af  Georg  IV;  de  värderas  i  medeltal  till 
mer  än  18  000  rdr  stycket.  Redan  i  Vincennes,  eller  före  fabrikens  flyttning 
till  Sevres,  hade  man  tillverkat  föremål  af  högt  värde,  och  som  exempel  härpå 
kan  anföras  den  för  kejsarinnan  Elisabets  af  Ryssland  räkning  utförda  servis, 
hvilken,  utsmyckad  med  efterbildningar  af  antika  kameer  och  i  öfrigt  rikt 
utstyrd,  kostade  360  000  franc.  I  Sverige  finnes  i  grefve  B.  von  Plåtens  ego 
en  servis  af  »vieux  sevres»  från  den  bästa  perioden,  hvilken  nu  torde  ega 
föga  mindre  värde  än  den  ofvan  nämda  for  den  ryska  kejsarinnans  räkning 
tillverkade. 

Oaktadt  föremål  af  så  framstående  art  under  förlidet  århundrade  till- 
verkades vid  Sevres,  lemnade  likväl  fabrikationen  i  tekniskt  hänseende  mycket 
att  önska,  hvarjemte  tillverkningens  gång  var  mycket  osäker  och  ännu  ej 
grundad  på  säkra  teorier.  Det  var  först  sedan  den  utmärkte  mineralogen  och 
kemisten  Al  ex  an  dre  Brongniart  år  1800  öfvertagit  ledningen  af  Sevres, 
hvilken  befattning  han  i  47  år  beklädde,  som  tillverkningarna  nådde  den  höga 
grad  af  teknisk  fulländning,  som  nu  utmärker  dem  och  tillförsäkrar  dem 
första  rummet  bland  alla  fabrikat  af  samma  slag.  Brongniart  understöddes  i 
sina  arbeten  af  andra  framstående  kemister  och  yrkesmän,  såsom  Malaguti, 
Laurent,  Salvetat,  Regnier  m.  fl.,  och  har  utöfvat  ett  stort  inflytande  på 
porslinstillverkningens  utveckling  ej  blott  i  Frankrike,  utan  äfven  i  det  öfriga 
Europa  genom  offentliggörandet  af  de  vid  Sevres  gjorda  undersökningar  och 
uppfinningar,  genom  de  råd  och  upplysningar  han  lemnade  yrkesmän,  samt  ej 
minst  genom  sitt  stora  arbete  öfver  keramiken.  Från  Sevres  utgångna  skick- 
liga förmän  och  arbetare  bidrogo  ytterligare  till  spridande  af  kännedomen  om 
de  der  brukliga  tillverkningssätten.  I  förening  med  Riocreux  bildade  Brong- 
niart det  keramiska  museet  i  Sevres,  utgaf  en  beskrifning  deröfver  samt  gaf 
härigenom   det  första  uppslaget  till  studiet  af  yrkets  historia. 

Mot  slutet  af  förra  århundradet  och  i  början  af  detta  började  allt  flera 
porslinsfabriker  anläggas  i  Frankrike.  I  Limoges,  nu  mera  medelpunkten  för 
Frankrikes  vigtigaste  porslinsdistrikt,  anlades  den  första  fabriken  omkring 
år  1788. 

Bland  de  äldre  engelska  fabrikerna  intog  den  i  Chelsea  första  rum- 
met, och  dess  fabrikat  från  1750  till  1765  täflade  i  skönhet  och  fulländ- 
ning med  de  bästa  samtida  franska  och  tyska  porslinen  samt  betinga  nu 
samma  höga  pris  som  dessa.  Liksom  den  tidigare  anlagda  fabriken  i  Bow, 
blef  hon  dock  af  ganska  kort  bestånd,  af  livad  orsak  känner  inan  ej  med  sä- 
kerhet, men  antager,  att  hon  ej  i  prisbillighet  kunde  täfla  med  Meissen,  hvars 
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tillverkningar  vid  denna  tid  voro  särdeles  eftersökta  i  England.  Chelseafabri- 
katen,  liksom  alla  de  tidigare  engelska  porslinen,  tillverkades  af  en  massa, 
som  i  sammansättningen  liknade  den,  hvilken  användes  till  de  tidigaste  franska 
porslinen,  och  tillhöra  således  den  klass  af  lervaror,  som  kallas  frittporslin. 
Fabrikaten  från  Bow  lära  dock  skilja  sig  från  de  öfriga  deruti  att  i  deras 
massa  skall  ha  ingått  brända  ben. 

Den  år  1751  anlagda  fabriken  i  Derby  tyckes  efter  nedläggandet  af 
fabrikerna  i  Bow  och  Chelsea  öfvertagit  dessa  båda  fabrikers  tillverkning,  åtmin- 
stone öfvergingo  deras  modeller  och  större  delen  af  deras  arbetare  till  denna 
plats.  Derbyfabrikens  tillverkningar  utmärkte  sig  för  ett  i  allmänhet  godt  ut- 
förande, vackra  former  och  en  fin,  genomskinlig  massa.  Ar  1751  anlades  fa- 
briken i  Worcester,  som  ännu  i  dag  finnes  till  och  hvars  tillverkningar  för 
närvarande  äro  bland  cle  första  i  sitt  slag.  Denna  fabrik  skall  ha  varit  en 
af  de  första,  der  tryckning  på  porslin  användes.  Man  eger  ännu  en  dryckes- 
kanna med  årtalet  1757,  på  hvilken  Friedrich  den  stores  porträtt  är  tryckt. 
Bland  öfriga  äldre  fabriker  må  nämnas  den  af  markisen  af  Rockingham  vid 
Swinton  i  Yorkshire  1757  anlagda,  som  egde  bestånd  ända  till  1842,  vidare 
en  vid  Caughley  före  år  1756  anlagd  fabrik,  som  1799  inköptes  af  John  Rose 
och  flyttades  till  C  o  alp  ort,  der  hon  ännu  drifves  och  hvarifrån  utmärkta  varor 
utgå.  I  Swansea  anlades  omkring  1750  en  fabrik,  hvilken  dock  först  1790 
erhöll  någon  betydelse  och  i  början  af  detta  århundrade  tillverkade  ett  eget 
slags  ogenomskinligt,  med  målade  fåglar,  fjärilar,  snäckor  m.  m.  utstyrdt  pors- 
lin, som  var  mycket  eftersökt. 

Den  första  engelska  fabrik  för  tillverkning  af  fältspatäkta  porslin  anla- 
des i  Plymouth  omkring  1760  af  William  Cookworthy,  sedan  denne  1754 
eller  1755  upptäckt  de  rika  tillgångarna  af  vittrad  granit  och  kaolin  i  Corn- 
vvall.  Cookworthy,  som  vid  denna  tid  var  apotekare  i  Plymouth,  lär  redan 
1745  ha  börjat  tänka  på  anläggande  af  en  porslinsfabrik,  sedan  han  af  en 
i  Amerika  bosatt  person  erhållit  underrättelse,  att  kaolin  och  fältspat  blifvit 
påträffade  i  Virginia.  Detta  meddelande  ledde  honom  till  efterforskningar  i 
sin  egen  hemtrakt,  och  det  berättas,  att  han  företagit  flera  fotvandringar  i 
Cornwall,  försedd  med  en  slagruta,  medelst  hvars  magiska  kraft  han  trodde 
sig  skola  finna  det  ämne  han  sökte.  Slagrutan  uppfylde  dock  ej  sin  be- 
stämmelse, men  deremot  fogade  händelsen,  att  Cookworthy  i  tornet  till  kyrkan 
i  byn  S:t  Colomb  fick  ögonen  på  en  der  inmurad  sten,  som  han  undersökte 
och  fann  vara  vittrad  granit.  Vid  närmare  undersökning  fann  han  hela  tor- 
net bygdt  af  samma  material  och  skaffade  sig  snart  kännedom  om  den 
plats,  hvarifrån  det  hemtats  och  der  han  äfven  påträffade  det  eftersökta  äm- 
net. Denna  plats  var  antingen  Tregannon  hill  eller  S:t  S te p liens,  båda 
belägna  i  Cornwall  och  de  första  ställen  i  England,  der  kaolin  brutits.  Han 
anlade  derefter  en  fabrik,  men  rörelsen  lönade  sig  ej,  livar  för  Cookworthy 
redan  år  1774  öfverlät  det  af  honom  uttagna  patent  till  Richard  Champion  i 
Bristol,  vid  hvars  fabrik  tillverkningen  fortsattes  till  1778,  då  Champion 
måste   till   sina  fordring-segare  afstå  sin  egendom  och  fabriken  nedlades.     Till- 
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verkningarna  från  Bristol  voro  särdeles  vackra  och  väl  arbetade,  men  upp- 
skattades på  sin  tid  ej  efter  förtjenst.  Nu  mera  betalas  mycket  höga  pris 
for  de  pjeser,  som  finnas   qvar. 

I  Liverpool  anlade  en  Richard  Chaffers  1752  en  fabrik  för  tillverk- 
ning af  fajans  för  utförsel  till  kolonierna  i  Amerika.  Sedan  Wedgwood  kort 
derefter  lyckats  fullkomna  fajanstillverkningen,  började  Chaffers  frukta,  att  den 
nya  fabrikationen  skulle  bli  förderflig  för  hans  egen  rörelse  och  gjorde  derför  för- 
sök att  tillverka  porslin.  Händelsen  fogade,  att  han  samtidigt  i  en  från  Wedg- 
woods  fabrik  utgången  verkmästare,  Po  dm  o  re,  lyckades  erhålla  ett  skickligt  bi- 
träde, som  kunde  lemna  honom  upplysningar  om  de  ämnen  han  behöfde  för  sitt 
nya  fabrikat.  Det  vigtigaste  af  dessa,  kaolinen,  eller,  som  han  då  kallades, 
»tvålstenen»,  hade,  som  vi  sett,  kort  förut  blifvit  upptäckt  i  Cornwall,  och 
Chaffers  begaf  sig  nu  dit,  för  att  för  egen  räkning  uppsöka  det. 

Vid  denna  tid  gingo  ännu  inga  postvagnar  till  Cornwall,  och  Chaffers 
måste  derför  till  häst  företaga  färden,  väl  beväpnad  och  försedd  med  1  000 
guineer  till  bestridande  af  kostnaderna  för  undersökningen.  Han  tog  vägen 
öfver  London,  der  han  skaffade  sig  tillåtelse  att  i  Cornwall  anställa  borrningar. 
De  undersökningar  han  företog  ledde  dock  ej  till  önskadt  mål,  och  han  beslöt 
återvända  hem.  Dessförinnan  sammankallade  han  de  arbetare  han  användt 
och  betalade  dem  deras  aflöning.  En  af  manskapet  fattades  dock,  h varför  Chaf- 
fers till  förmannen  lemnade  hans  aflöning  och  tog  så  kosan  hemåt.  Vägen 
till  närmaste  stad  var  så  oländig,  att  han  endast  långsamt  kunde  befaras.  När 
Chaffers  färdats  en  liten  stund,  tyckte  han  sig  höra  ett  anrop,  livar  för  han  steg  af 
hästen  och  klättrade  upp  på  en  närbelägen  kulle,  hvarifrån  han  då  till  sin  glädje 
såg  den  Öfverenskomna  signalen,  att  kaolin  blifvit  funnen,  svaja  från  en  annan 
höjd.  Den  arbetare,  som  vid  aflöningens  utgifvande  ej  varit  tillstädes,  hade 
nämligen,  sedan  han  skilt  sig  från  kamraterna,  ensam  fortsatt  efterforsknin- 
garna och  lyckats  finna  en  kaolinådra.  Chaffers  qvarstannade  nu,  antog  ar- 
betare och  lyckades  skaffa  sig  så  mycket  lera,  att  han  dermed  kunde  lasta  ett 
fartyg,  hvilket  vid  ankomsten  till  Liverpool  inlöpte  i  dockan  klädt  med  flaggor 
och  under  åskådarnas  ljudliga  bifallsrop. 

Inom  kort  lyckades  det  äfven  Chaffers  att  tillverka  vackert  porslin,  hvil- 
ket förskaffade  honom  stort  anseende  och  af  Wedgwood,  hvilken  han  förärat 
en  teservis  af  sitt  nya  fabrikat,  det  erkännande,  att  Chaffers  besegrat  honom. 
Den  under  så  lofvande  förebud  grundade  tillverkningen  blef  dock  af  kort  var- 
aktighet: Chaffers'  ofvan  nämda  biträde  Podmore  insjuknade  och  dog  i  en  smitt- 
sam feber,  och  Chaffers  sjelf,  som  besökt  och  tagit  afsked  af  sin  döende  vän  och 
medhjelpare,  insjuknade  äfven  strax  derefter  och  föll  offer  för  samma  sjukdom. 

För  utvecklingen  af  Englands  nu  mera  storartade  lergodsindustri  blef 
ingen  af  de  ofvan  nämda  fabrikerna  af  någon  egentlig  betydelse.  Denna  in- 
dustri erhöll  sin  uppkomst  och  utveckling  i  norra  Staffordshire,  der  de  rika 
och  lätt  tillgängliga  kolbäddarna  i  förening  med  den  ymniga  tillgången  på  lera 
af  flera  slag  redan  tidigt,  såsom  det  säges  under  det  romerska  väldet  i  Britan- 
nien,  föranledt  anläggande  af  fabriker   för  tillverkning  till  en  början  af  gröfre 
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lerkärl  och  sedermera  af  fullkomligare  fabrikat.  Redan  år  1466  omnämnas 
lerkärl  tillverkade  derstädes,  och  från  slutet  af  1600-talet  äro  namnen  på  flera 
fabrikanter  kända.  I  en  år  1686  af  dr  Plot  utgifven  naturalhistoria  öfver 
Staffordshire  omnämnes  B  ur  slem,  en  af  städerna  i  norra  StafFordshire,  såsom 
en  plats,  der  lerkärlsfabrikationen  drefves  i  stor  skala.  Bland  dess  fabrikat  om- 
talas särskildt  smörkrukorna  som  en  af  de  vigtigaste  artiklarna,  hvilkas  rymd- 
mått till  och  med  var  bestämdt  genom  en  parlamentsakt.  Omkring  år  1680 
upptäcktes  konsten  att  medelst  inkastande  af  salt  i  ugnarna  bibringa  kärlen 
ett  glasyr  liknande  öfverdrag.  Detta  sätt  blef  snart  allmänt  användt,  och  det 
anföres  som  ett  bevis  på  det  stora  omfång,  hvari  rörelsen  redan  då  bedrefs  i 
Burslem,  att  saltångorna  från  de  många  ugnarna  stundom  insvepte  staden  i  en 
så  stark  dimma,  att  man  ej  kunde  se  några  få  steg  ifrån  sig  och  personer  stötte 
emot  hvarandra  på  gatorna.     Det  saltglaserade  godset  kallades  crouch  ware. 

Ar  1688  inflyttade  till  England  två  bröder  Eler  eller  Elers,  bördiga 
från  Holland,  och  bosatte  sig  i  trakten  af  Burslem,  der  de  upptäckte  ett  lager 
af  fin  röd  lera,  af  hvilken  de  började  tillverka  ett  gods  af  vackert  utseende 
och  mycken  hållbarhet  samt  af  sådan  likhet  med  det  röda  japanska  porslinet, 
att  det  blott  med  möda  kunde  skiljas  derifrån.  Skickliga  yrkesmän,  införde 
de  derjemte  flera  förbättringar  i  lerkärlstillverkningen,  men  väckte  härigenom 
de  inhemska  yrkesbrödernas  afund  samt  utsattes  af  dem  för  så  många  obe- 
hag, att  de  1710  öfverflyttade  sin  tillverkning  till  Lambeth  eller  Chelsea,  nu 
mera  bekanta  delar  af  London,  men  då  belägna  utom  det  samma.  Under  sin 
verksamhet  i  Staffordshire  hade  de  uppbjudit  alla  bemödanden  att  hålla  sina 
tillverkningsmetoder  hemliga:  så  hade  de  till  arbetare  användt  idioter  och  de 
okunnigaste  personer  de  kunde  erhålla,  hållit  sin  fabrik  väl  stängd  och  beva- 
kad samt  visiterat  arbetarna  när  de  lemnade  fabriken;  men  allt  detta  oaktadt 
blefvo  deras  hemligheter  dem  frånsnappade  och  snart  bekanta  för  de  öfriga 
fabrikanterna. 

Omkring  1710  tillverkades  i  Staffordshire,  äfvensom  i  Liverpool,  en  fa- 
jans liknande  den,  som  i  stor  skala  framstäldes  i  Delft.  De  pjeser,  man  här  af 
har  i  behåll,  kunna  i  godhet  och  utseende  väl  jemforas  med  den  holländska 
fajansen,  men  tillverkningen  tyckes  ej  ha  hunnit  något  större  omfång,  när  hon 
undanträngdes  af  de  nya  fajansslagen  från  Staffordshire.  Ar  1720  togs  ett 
vigtigt  steg  till  förbättring  af  staffordshirevarorna  genom  införande  af  bränd 
flinta  som  en  beståndsdel  i  massan.  Det  berättas  härom,  att  en  Thomas 
Astbury  hade  genom  att  låtsa  sig  vara  idiot  blifvit  antagen  till  arbetare  hos 
bröderna  Elers  och,  efter  att  hos  dem  inhemtat  konsten  att  tillverka,  den  ti- 
dens bättre  lervaror,  sjelf  anlagt  en  fabrik.  Då  på  en  resa  till  London  hans 
hästs  ögon  blifvit  inflammerade  och  han  derför  anmodat  stalldrängen  på  ett 
värdshus  i  Dunstable  att  sköta  om  djuret,  hade  denne  i  Astburys  närvaro  ka- 
stat ett  stycke  flinta  i  elden,  derefter  pulveriserat  det  och  inblåst  pulvret  i 
hästens  ögon.  Till  sin  förvåning  hade  Astbury  då  märkt,  att  den  svarta  och 
hårda  flintan  genom  upphettningen  antog  en  bländande  hvit  färg  och  till  stor 
del  förlorade  sin  hårdhet.     Han  föranleddes  häraf  att  efter  hemkomsten  försöka 
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använda  henne  till  massan  i  sitt  gods,  ett  försök  som  utföll  väl  och  i  hög  grad 
bidrog  till  varans  förbättring.  Vid  denna  tid  började  man  äfven  i 'England 
att,  liksom  de  franska  fabrikanterna,  använda  gips  till  förfärdigande  af  de 
formar,  hvari  en  del  pjeser  gjordes. 

På  detta  sätt,  genom  allt  jemt  skeende  uppfinningar,  utvecklade  sig  små- 
ningom lerkärlsindustrin  i  StafFordshire  och  hade  redan  vuxit  till  ett  rätt 
betydligt  omfång,  då  Josiah 
Wedgwood  började  sin  bana 
som  lerkärlsfabrikant.  I  högre 
grad  än  någon  af  sina  föregångare 
bidrog  denne  ovanligt  begåfvade 
man  genom  sina  uppfinningar  till 
handteringens  lyftande  och  lade 
genom  det  af  honom  uppfunna  s. 
k.  queens  ware  grunden  till  den 
nu  varande  storartade  fajansindu- 
strin i  England.  Wedgwood  föd- 
des, den  yngste  af  tretton  syskon, 
1730  i  Burslem.  Fadern  var, 
liksom  flera  andra  medlemmar 
af  familjen,  lerkärlsfabrikant  och 
uppfostrade  äfven  sonen  Josiah 
till  samma  yrke.  Den  under- 
visning han  i  öfrigt  erhöll  var 
mycket  obetydlig,  och  först  se- 
nare kom  han  i  tillfälle  att  ge- 
nom läsning  inhemta  vetande. 
Hans  ovanliga  begåfning,  som 
hittills  till  en  del  ersatt  de  bri- 
stande kunskaperna,  underlättade  studierna,  så  att  han  i  synnerhet  i  kemin 
förvärfvade  sig  insigter,  som  för  en  person  i  hans  ställning  voro  ovanligt 
stora.  När  han  var  elfva  år  och  sedan  fadern  aflidit,  arbetade  Josiah  nu  en  tid 
hos  den  äldre  brodern  som  drejare,  men  måste  lemna  detta  yrke  i  följd  af  en 
ofärdighet  i  det  ena  benet,  som  han  fått  efter-  ett  svårt  anfall  af  kopporna  och 
som  längre  fram,  då  benet  genom  ett  brott  ytterligare  skadades,  föranledde 
dess  amputering,   en   operation   som  han  med  största  lugn  skall  ha  genomgått. 

Sedan  han  lemnat  sitt  arbete  som  drejare,  syselsatte  han  sig  med  mo- 
dellering  och  formning  af  smärre  artiklar,  såsom  knifskaft  och  dosor,  hvilka 
afsattes  i  Birmingham.  Dessa  artiklar  tillverkades  af  lerblandningar,  som, 
för  att  likna  agat,  jaspis  eller  andra  brokiga  stensorter,  voro  färgade  med 
metalloxider,  och  Wedgwood  förvärfvade  sig  under  den  tid  han  härmed  var 
syseisatt  mycken  kännedom  om  leror  och  de  ämnen  som  voro  lämpliga  till 
deras  färgning.  1752  ingick  han  bolag  med  en  fabrikant  i  Stoke-upon-Trent, 
vid  namn  Harrison,  men  detta  bolag  upplöstes  redan  efter  två  år,  och  Wedg- 
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wood  associerade  sig  rrn  med  Thomas  Whieldon.  Denne  var  då  den  förste 
yrkesmannen  i  Staffordshire,  ocli  i  den  gemensamma  rörelsen  erbjöd  sig  ett 
stort  fält  för  Wedgwoods  företagsamhet.  Då  likväl  Whieldon  var  obenägen 
att  följa  sin  bolagsman  i  dennes  planer  till  utvidgad  verksamhet  genom  ska- 
pande af  nya  slag  af  lergods,  skilde  sig  Wedgwood  när  kontrakttiden  1759  gick 
till  ända  från  Whieldon  och  uppsatte  i  Burslem  en  egen 
verkstad,  der  han  började  tillverka  smärre  artiklar  af 
färgade  leror,  hvilken  rörelse  lönade  sig  så  väl,  att  han 
snart  kunde  hyra  sig  en  annan  fabrik,  der  han  tillver- 
kade ett  slags  hvitt  stengods.  Efter  ytterligare  någon 
tid  skaffade  han  sig  en  tredje  fabrik,  der  han  1762 
framstälde  det  förnämsta  af  sina  fabrikat,  det  s.  k. 
creamcoloured  ware  (gräddfärgadt  gods),  en  benäm- 
ning som  ännu  i  dag  användes  för  den  ordinära  hvita 
engelska  fajansen.  Wedgwood  förevisade  några  pjeser  af 
detta  sitt  nya  fabrikat  för  då  varande  drottningen  af 
England,  hvilken  fann  så  mycket  behag  deruti,  att  hon 
bestälde  en  servis  häraf  och  utnämde  Wedgwood  till  sin 
hof  krukmak  are  (the  queens  potter)  samt  tillät,  att  det 
nya  fabrikatet  fick  kallas  drottningens  porslin  (queens 
ware). 

Före  Wedgwoods  tid  hade  de  varor,  som  mest  lik- 
nade hans  nya  fajans,  tillverkats  af  jernhaltiga  leror  från 
stenkolsgrufvorna  i  Staffordshire,  blandade  med  bränd 
och  målen  flinta.  Till  de  äldsta  slagen  af  fajans  an- 
vände Wedgwood  äfven  samma  leror,  men  utbytte  dem 
snart  mot  leror  från  Dorsetshire  och  Devonshire,  som 
voro  bildbarare  och  renare  än  de  förr  brukliga,  hvar- 
jemte  han  till  sin  massa  använde  vittrad  granit  och  bränd 
flinta  samt  sedermera  äfven  kaolin.  Den  af  dessa  material  framstälda  varan, 
som  var  betäckt  med  en  jemn  och  vacker  glasyr  af  stor  hållbarhet,  hade  en  an- 
genäm, något  i  gult  stötande  färgton  och  var  så  öfverlägsen  de  fabrikat  af 
samma  slag,  som  -förut  blifvit  tillverkade,  att  hon,  ehuru  egentligen  en  för- 
bättring af,  ett  redan  kändt  fabyjkat,  måste  anses  som  en  ny  uppfinning.  En 
annan  uppfinning  var  det  s.  k.  j  asp  er  ware,  ett  slags  stengods,  hvari  fluss- 
medlet  till  en  del  utgjordes  af  tungspat  (svafvelsyrad  baryt).  I  jasper  ware 
utförde  Wedgwood  på  ett  så  väl  i  tekniskt  som  konstnärligt  hänseende  högst 
fulländadt  sätt  en  mängd  konstartiklar,  såsom  vaser,  urnor,  kameer,  skålar 
m.  m.,  hvilka  alltid  komma  att  räknas  bland  keramikens  mästerverk.  Han 
skydde  ej  heller  någon  kostnad  för  att  skaffa  sig  goda  ritningar  och  modeller, 
hvilka  äfven  för  hans  räkning  utfördes  af  Englands  bästa  konstnärer.  Bland 
andra  har  Englands  störste  bildhuggare,  Flaxman,  med  hvilken  Wedgwood 
stod  i  nära  beröring,  för  hans  räkning  utfört  en  mängd  skulpturer,  hvilka 
sedermera  af  honom  blifvit  återgifna  i  lera.     Bland  andra  mera  kända  föremål, 


Fig.  192.     Vas  af  jasper 
ware.  Af  Wedgwood. 
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som  af  Wedgwood  utfördes  i  jasper  ware,  må  nämnas  kopiorna  af  den  s.  k. 
barberini-   eller  portlandsvasen  (se  fig.  253). 

Denna  vas,  som  för  närvarande  förvaras  i  British  museum,  är  tillverkad 
af  en  djupblå  glasmassa,  på  hvilken  äro  anbragta  ornament  och  figurer  af  hvit 
emalj,  utförda  med  det  högsta  konstnärskap.  Den  präktiga  pjesen  hade  235 
e.  Kr.  med  askan  efter  den  romerske  kejsaren  Alexander  Se  venis  och  hans  mo- 
der Mammea  blifvit  i  en  marmorsarkofag  nedsatt  i  jorden  och  mellan  1623  och 
1644  åter  uppgräfd  på  befallning  af  påfven  Urbanus  VIII,  tillhörande  familjen 
Barberini,  samt  slutligen  kommit  till  England  och  i  familjen  Portlands  ego. 
För  de  subskriberade  första  50  kopiorna,  som  Wedgwood  utförde  af  denna  pjes, 
skall  han  ha  erhållit  50  guineer  (omkring  950  rdr)  stycket,  men  det  påstås, 
att   detta  betydliga  belopp  ej  betäckt  kostnaderna  för  deras  framställande. 

Wedgwood  uppfann  äfven  ett  slags  svart  lergods,  som  han  kallade  basalt 
och  hvari  han  utförde  arbeten  i  grekisk  och  egyptisk  stil,  vidare  en  hvit 
biskuitmassa  till  figurer  och  ett  slags  hvitt  stengods  till  kemiska  och  far- 
maceutiska  kärl  samt  ett  gulaktigt  lergods,  som  han  kallade  bamboo  ware,  utom 
flera  andra  nya  slag  af  lergods.  Han  framstälde"  dessutom  nya  glasyrer  och  färger 
och  införde  förbättrade  arbetsmetoder  och  verktyg;  bland  andra  erhöll  den.  då 
brukliga  drejskifvan  genom  honom  en  väsentlig  förbättring.  En  på  nya  grun- 
der inrättad  pyro meter  tillhör  äfven  antalet  af  Wedgwoods  uppfinningar. 

I  den  stilart,  som  då  var  herskande  i  lervarornas  form  och  utstyrsel, 
genomförde  Wedgwood  en  fullständig  omgestaltning,  i  det  han  bröt  med  den 
rådande  rococostilen  och  uppstälde  de  antika  skapelserna  som  förebilder  för 
sina  egna  konstprodukter  samt  för  de  artiklar,  som  voro  afsedda  för  dagligt 
bruk,  införde  enklare  och  för  föremålens  praktiska  användning  mera  lämpade 
former. 

I  följd  af  tillverkningarnas  allt  jemt  tilltagande  anseende  och  ökade  af- 
sättning  blefvo  de  gamla  verkstäderna  snart  för  trånga,  och  Wedgwood  anlade 
derför  i  närheten  af  Burslem  en  ny  fabrik,  invid  hvilken  han  uppförde  bostä- 
der för  sig  sjelf  och  sina  arbetare.  Denna  anläggning  blef  färdig  1769  och 
kallades  af  Wedgwood  Etruria.  Redan  1768  hade  han  till  bolagsman 
upptagit  Thomas  Bentley,  en  skicklig  och  kunskapsrik  man,  som  blef 
honom  till  stor  nytta,  i  synnerhet  som  medhjelpare  inom  den  konstnärliga 
delen  af  lians  tillverkning.  En  kusin,  Thomas  Wedgwood,  var  hans  närma- 
ste man  inom  de  öfriga  grenarna  af  fabrikationen.  Etruria  blef  snart  ett  verlds- 
bekant  ställe,  hvars  alster  banade  sig  väg  till  alla  delar  af  jorden  och  föran- 
ledde en  fullkomlig  omstörtning  inom  den  då  varande  lergodstiMverkningen. 

I  sitt  enskilda  lif  var  WedgwTood  en  välvillig  och  af  alla,  som  med  ho- 
nom kommo  i  beröring,  omtyckt  man  med  upplysta  och  frisinnade  åsigter. 
Tidigare  än  de  flesta  af  sina  samtida  insåg  han  nödvändigheten  att  lossa  de 
band,  som  lagstiftningen  lade  på  näringarna,  och  uttalade  denna  sin  åsigt  bland 
annat  i  en  till  fabriksdistriktets  unga  befolkning  1783  i  anledning  af  förefall- 
na oroligheter  utfärdad  adress.  A  egna  och  sina  yrkesbröders  vägnar  upp- 
trädde han  inför  parlamentet  mot  en  petition  af  den  ofvan  nämde  R.   Cham- 
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pion  i  Bristol  att  få  det  Cookworthy  beviljade  och  af  Champion  inköpta  pa- 
tent på  användande  af  kaolin  ytterligare  förlängdt.  Sjelf  begagnade  sig  Wedg- 
wood blott  en  enda  gång  af  rättigheten  att  å  sina  egna  uppfinningar  uttaga 
patent. 

Inseende  den  stora  vigten  af  goda  farleder,  var  Wedgwood  en  af  de 
mest  verksamma  upphofsmännen  till  företaget  att  med  en  kanal  förena  Trent 
och  Mersey  och  derigenom  för  StafFordshire  öppna  en  vattenled  så  väl  till 
den  östra  som  vestra  kusten  af  England,  samt  hade  äfven  den  tillfredsställelsen 
att  se  detta  arbete  fulländadt. 

Lyckligare  än  de  flesta  andra  uppfinnare,  hann  Wedgwood  af  sina  arbeten 
skörda  både  anseende  och  rikedom  och  var  vid  sin  på  Etruria  år  1795  timade 
död  ledamot  af  Royal  society  och  flera  andra  lärda  samfund  samt  efterlem- 
nade  åt  sin  familj  en  furstlig  förmögenhet.  Ar  1863  upprestes  på  torget  vid 
jernvägsstationen  i  Stoke-upon-Trent  en  genom  subskription  anskaffad  minnes- 
stod  öfver  Wedgwood,  och  samma  år  lades  äfven  till  minne  af  honom  i  Burs- 
lem af  Englands  nu  varande  premierminister  Gladstone,  sjelf  en  stor  samlare 
af  porslin,  grundstenen  till  en  bygnad,  som,  nu  mera  färdig,  innehåller  lärosalar 
och  ett  keramiskt  museum  samt  kallas  »Wedgwood  memorial  institute». 

Redan  under  Wedgwoods  lifstid  blef  en  stor  del  af  hans  uppfinningar 
och  tillverkningssätt  känd  och  använd  af  hans  yrkesbröder  i  Staftordshire, 
af  hvrlka  derjemte  flera  genom  sjelfständigt  arbete  bidrogo  till  yrkets  utveck- 
ling, så  att  vid  slutet  af  förra  århundradet  mera  än  20  000  personer  voro 
syseisatta  i  fabrikerna  derstädes. 

Den  för  lergodsindustrin  särdeles  vigtiga  uppfinningen  af  färgernas  an- 
bringande på  godset  medelst  tryckning  (se  afdelningen  om  lervarornas  utsmyck- 
ning) gjordes  1756  af  John  Sadler  och  Guy  Green  i  Liverpool.  Det  be- 
rättas härom,  att  Sadler,  som  iill  yrket  var  kopparsticksgravör,  till  några  barn  i 
granskapet  skänkt  söndriga  och  kasserade  gravyrer  och  att  bitar  af  dessa  blif- 
vit  af  barnen  fästa  på  stycken  af  lerkärl.  Sadler,  som  härigenom  leddes  på 
den  tanken,  att  det  skulle  vara  möjligt  att  medelst  kopparstick  anbringa 
mönster  på  fajans  och  porslin,  hade  meddelat  sin  ide  till  den  i  hans  tjenst 
anstälde  Green,  en  mycket  begåfvad  yngling,  samt  med  dennes  tillhjelp  bör- 
jat anställa  försök  i  denna  riktning,  hvilka  till  slut  äfven  fullkomligt  lycka- 
des. Sadler  ingick  då  bolag  med  Green,  hvarefter  de  började  använda  sin 
uppfinning  till  anbringande  af  mönster  på  tegel  och  lerplattor  och  sedermera 
äfven  på  andra  föremål,  samt  lyckades  ända  till  slutet  af  1700-talet  hålla  sina 
tillverkningssätt  så  hemliga,  att  fabrikanterna  ej  blott  i  Liverpool*,  utan  äfven 
i  det  flera  mil  aflägsna  Staffordshire,  måste  sända  sina  varor  till  deras  verk- 
städer, för  att  der  få  dem  tryckta.  Ännu  1793  eller  1794  skola  de  här  ut- 
fört arbeten  för  Wedgwoods  räkning.  Vid  denna  tid  hade  dock  hemligheten 
börjat  bli  känd  och  använd  vid  flera  fabriker. 

Omkring  år  1800  införde  Josiah  Spode  i  Stoke-upon-Trent  använd- 
ningen af  brända  kreatursben  i  porslinstillverkningen  och  grundlade  härigenom  den 
storartade  fabrikationen  af  det  benäkta  eller  engelska    porslinet.     Spode 
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uppfann  äfven  1805  ett  slags  ogenomskinligt  porslin  eller,  rättare  sagdt,  sten- 
gods, som  kallades  ironstone  china.  Detta  fabrikat,  som  utmärkte  sig  för 
stor  hållbarhet,  men  hvad  utseendet  angick  lemnade  mycket  öfrigt  att  önska, 
lyckades  för  en  tid  vinna  stor  afsättning  i  England  och  äfven  på  kontinenten. 
Under  loppet  af  detta  århundrade  har  lergödstillverkningen  i  England 
gjort  stora  framsteg  och  en  mängd  vigtiga  uppfinningar  och  förbättringar  in- 
forts så  väl  i  tillverkningssätt,  som  ock  i  sjelfva  fabrikaten.  De  ordinära 
fajansslagen,  som  till  en  början  voro  af  en  mycket  porös  och  föga  hållbar 
massa,  ha  genom  de  i  större  mängd  använda  flussmedlen  erhållit  ökad 
täthet  och  hållbarhet.  Det  äldsta  ironstone  china,  som  väl  i  hårdhet 
närmade  sig  det  fältspatäkta  porslinet,  men  deremot  hade  ett  föga  vac- 
kert utseende,  har  blifvit  ersatt  med  en  annan  mindre  tät,  men  dock  särdeles 
hållbar   och    prydlig   vara,    som   än    benämnes    ironstone    china,   än    granite. 

Tillverkningen  af  stengods  (stone  ware),  i 
synnerhet  till  kannor,  tillbringare  ni.  m.,  har 
antagit  stort  omfång  och  lemnar  vackra  al- 
ster. Många  nya  färger  och  lystrar  ha  under 
detta  århundrade  äfven  blifvit  framstälda, 
liksom  bättre  metoder  för  deras  anbrin- 
gande uppfunnits.  Tillverkningen  af  tryckta 
varor  har  äfven  tilltagit  i  betydande  grad, 
i  synnerhet  sedan  man  omkring  1850  lärt 
sig  framställa  de  s.  k.  flytande  färgerna 
(flowed  colours).  I  stor  skala  tillverkas  äf- 
ven tryckt  och  derefter  med  flera  emalj  fär- 
ger måladt  gods.  Bland  de  många  förbätt- 
rade arbetssätt,  maskiner  m.  m.,  som  sedan 
början  af  1800-talet  blifvit  införda,  må  näm- 
nas bränslebesparande  ugnar,  drej-  och  form- 
skifvornas  drifvande  med  ånga,  arbetsloka- 
lernas och  torkanstalternas  uppvärmande 
med  ånga  samt  de  senares  ändamålsenligare 
inrättande,  maskin  för  tryckning  medelst 
ånga,  de  af  Nedham  &  Kite  uppfunna  och  1859  införda  filtrerpressarna,  en 
af  Minton  införd  maskin  för  pressning  af  tegel  och  golfplattor  m.  m. 

Omkring  1845  uppfans  konsten  att  tillverka  p arian.  Hvilken  äran  af 
denna  uppfinning  tillhör,  är  ej  med  säkerhet  kändt,  men  de  första  tillverkare 
deraf  voro  Mountford,  Copeland  och  Minton.  Den  på  utställningen  i  London 
1851  af  Copeland  utstälda  parianfiguren  Narcissus  efter  Gibson  lär  först  dra- 
git allmänhetens  uppmärksamhet  på  detta  för  plastiska  af  bildningar  så  lämp- 
liga material.  Den  moderna  majolikan  framstäldes  af  Herbert  Minton  i 
Stoke-upon-Trent  år  1850.  Med  undantag  af  Wedgwood  har  ingen  af  fabri- 
kanterna i  StafFordshire  i  så  hög  grad  bidragit  till  den  engelska  lergodsindustrins 
höjande  som  Minton.     Utom  majolikan  har  han  infört  flera  andra  nya  fabri- 
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Fig.  194.     Bordsprydnad  af  porslin  från 
Copeland,  utstäld  i  Paris  1867. 
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kat,  t.  ex.  de  s.  k.  encaustic  tiles,  eller  plattor  till  beklädnad  af  golf  och 
väggar,  för  hvilkas  tillverkning  han  anlade  en  särskild  storartad  fabrik,  der  de 
fortfarande  tillverkas  af  utmärkt  skönhet  och  i  stor  mängd.  Den  af  Minton 
grundlagda  fabrikationen  fortsattes  efter  hans  död  med  stor  framgång  af  två 
hans  systersöner,  Campbell  och  Hollins,  hvilka  med  biträde  af  Leon 
Arnoux,  född  fransman,  men  sedan  många  år  anstäld  hos  Minton  som,  kemist 
och  ledare  af  den  konstnärliga-  delen  af  tillverkningen  samt  för  närvarande  ett 
af  de  berömdaste  namnen  inom  keramiken,  ytterligare  så  uppdrifvit  henne,  att 
hennes  alster  i  allmänhet  är  o  bland  de  bästa  inom  lergodsindustrin  och  i  vissa 
grenar  till  och  med  intaga  det  första  rummet.  Den  nu  under  Min  tons  firma 
drifna  porslins-  och  fajansfabriken  syseisätter, 
oberäknadt  den  i  andra  händer  nu  öfvergång- 
na  fabriken  för  encauStic  tiles,  1  200  arbetare. 
Fig.  193  visar  den  af  denna  firma  i  London 
1862  utstälda  och  nu  mera  i  trädgården  till  det 
nya  industripalatset  i  South  Kensington  befint- 
liga, kolossala  af  flera  hundra  delar  sammansatta 
fontän  af  majolika,  som  har  en  höjd  af  46  och 
en  diameter  af  39  fot. 

Det  andra  rummet  bland  fabrikerna  i  Staf- 
fordshire  intages  af  W.  T.  Co  p  elan  cl  &  Son, 
hvars  tillverkningar  i  skönhet  och  godhet  täfla 
med  Mintons.  Vid  denna  fabrik,  som  anlades 
af  den  of  van  nämde  Spode,  hvilken  sedermera 
associerade  sig  med  en  Copeland,  syseisättas  900 
arbetare.  Bland  öfriga  fabriker  i  StafFordshire 
må  nämnas  Davenports,  en  af  de  äldsta  och 
största  derstädes,  samt  det  af  Wedgwood  anlagda 
Etruria,  som  i  synnerhet  utmärker  sig  för  sina 
arbeten  af  jasper  ware. 

Af  de  utom  Staffbrdshire  belägna  engelska 
fabrikerna  utmärker  sig  i  synnerhet  den  gamla 
fabriken  i  Worcester,  hvars  alster  i  fulländning 
täfla  med  dem,  som  utgå  från  de  mintonska  och 
copelandska  verkstäderna. 

Som  ett  exempel  på  det  pris,  som  kan 
erhållas    eller  åtminstone    fordras'   för  framstå-- 

ende  föremål  af  den  nyare  keramiken,  kan  nämnas,  att  vid  den  internationela 
utställningen  i  London  1871  voro  af  Worcesterfabriken  utstälda  ett  par  på 
djupblå  grund  med  målningar  i  hvit  emalj  smyckade  vaser  af  1 1/2  fots  höjd, 
å  hvilka  var  satt  ett  pris  af  19  000  rdr. 

Tillverkningen  af  de  gröfre  slagen  af  lergods  har  äfven  i  England  större 
omfång  och  fulländning  än  i  något  annat  land.  Utom  vanliga  bygnadstegel 
och,  bygnadsornament  tillverkades  eldfast  tegel  i  mycket  stor  skala,  t.  ex.  1866 


Pig.  195.     Pjes  af  worcesterporslin, 
utstäld  i  Paris  1867. 
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i  Newcastle  80  millioner  och  i  Stourbridge  30  millioner  stycken,  utom  hvad 
som  tillverkades  på  andra  platser.  Derjemte  är  England  den  egentliga  platsen 
för  tillverkning  af  större  föremål  af  eldfast  lera  och  stengods,  såsom  gasretor- 
ter  samt  kärl  och  redskap  för  kemiska  fabriker.  I  Lambeth  i  London  har 
denna  sistnämda  tillverkning  sitt  hufvudsäte,  och  i  synnerhet  äro  de  från 
Doulton  utgående  fabrikaten  af  detta  slag  kända  och  berömda. 

Om  betydenheten  af  Englands  lergodsindustri  kan  man  göra  sig  ett  be- 
grepp af  det  förhållandet,  att  utom  de  talrika  fabrikerna  för  tillverkning  af 
gröfre  lervaror  funnos  1873  i  Skotland  19  och  i  England  277  porslins-  och 
fajansfabriker,  af  hvilka  223  voro  belägna  i  norra  Staffordshire  inom  ett  om- 
råde af  mindre  än  en  svensk  qvadratmil. 

Detta  af  floden  Trent  genomflutna  och  af  kanaler  och  jernvägar  i  alla 
riktningar  korsade  fabriksdistrikt  kallas  äfven  The  potte ries,  lerkärlsfabri- 
kerna, och  omfattar  städerna  Longton,  Fen  ton,  Stoke-upon-Trent, 
Shelton  med  Hanley,  Cobridge,  Burslem,  Tunstall,  hvilkas  samman- 
räknade befolkning  1864  utgjorde  124  000  personer,  hvaraf  omkring  30  000 
arbetade  i  sjelfva  porslins-  och  fajansfabrikerna,  hvarförutom  en  mängd  perso- 
ner voro  syseisatta  dels  i  de  i  samma  trakt  belägna  fabriker,  som  försågo  ler- 
kärlsfabrikerna med  maskiner,  verktyg,  färger,  papper  m.  m.,.  dels  i  de  grufvor, 
från  hvilka  lergodsfabrikernas  behof  af  stenkol  och  eldfast  lera  hemtades.  1864 
utgjorde  antalet  fabriker  i  Staffordshire  170  (emot  223  år  1873)  med  en  tillverk- 
ning af  omkring  40  millioner  riksdalers  värde  och  en  förbrukning  bland  annat  af 
omkring  4  l/2  million  tunnor  stenkol,  108  000  centner  brända  ben,  26  400  centner 
borax  och  borsyra,  67  000  skålpund  kobolt  och  780  skålpund  guld  till  förgyll- 
ning af  godset.  De  utom  Staffordshire  belägna  fabrikerna  tillverkade  dessutom 
samma  år  (1864)  för  nära  13  millioner  riksdaler,  och  värdet  af  samtliga  ut- 
förda lervaror  uppgick  till  25  a  26  millioner  riksdaler.  1872  hade  detta  se- 
nare belopp  stigit  till  1  986  187  pund  sterling  eller  nära  36  millioner  riksdaler. 

Oaktadt,  såsom  man  af  dessa  uppgifter  finner,  Englands  lergodsindu- 
stri är  af  stor  betydenhet  och  stadd  i  en  stark  tillväxt,  utöfvar  det  likväl 
i  denna  industrigren  nu  mera  ej  samma  herravälde  öfver  det  öfriga  Europa, 
som  för  några  årtionden  tillbaka,  då  det  var  nära  nog  det  enda  land,  der 
den  fina  fajansen  och  det  benäkta  porslinet  kunde  i  någon  mängd  och  af 
någorlunda  godhet  tillverkas.  Nu  mera  fylles  behofvet  i  Europas  flesta  län- 
der, med  undantag  af  Ryssland  och  Turkiet,  till  en  stor  del  med  fajanser  af 
inhemsk  tillverkning,  hvilka  i  godhet  täfla  med  de  engelska,  och  derjemte  har 
fabrikationen  af  fältspatäkta  porslin  i  Tyskland,  Österrike  och  Frankrike  gjort 
så  stora  framsteg  och  så  tillvuxit,  att  hon  ej  endast  förser  dessa  länder  med 
deras  behof,  utan  äfven  är  föremål  för  en  betydande  utförsel. 

I  Frankrike  är  porslinsindustrin  af  stor  betydelse,  och  de  franska  pors- 
linen torde  äfven  vara  de  första  i  sitt  slag.  Detta  gäller  ej  blott  om  de 
artiklar,  som  utgå  från  Sevres,  utan  äfven  om  de  franska  handelsporslinen. 
Sevres  intager  visserligen  ännu  hedersplatsen  inom  lergodsindustrin,  men  torde 
dock  snarare  böra  anses  som  ett  konstinstitut  och  en  akademi  för  den  franska 
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porslinshandteringen,  än  som  en  egentlig  fabrik.  Efter  Brongniarts  död  1847 
liar  ledningen  af  Sévres  innehafts  af  de  utmärkta  kemisterna  Ebelman  och 
Regnault,  hvilka  med  biträde  af  den  inom  keramiken  berömde  Salvetat 
fortfarande  upprätthållit  inrättningens  anseende. 

Bland  de  under  de  senaste  årtiondena  vid  Sévres  gjorda  uppfinningar 
kunna  nämnas  celadonfärgen  och  åtskilliga  andra  nya  färger,  det  målnings- 
sätt,  som  benämnes  påte   sur  påte  ni.  m. 

De  franska  handelsporslinen  utmärka  sig  för  vacker  färg,  hög  grad  af 
genomskinlighet,  hvarjemte  de  i  allmänhet  äro  formade  och  i  öfrigt  tillverkade 
med  större  omsorg  än  andra  länders  varor  af  samma  slag. 

De  franska  porslinsmålnin- 
garna, som  i  allmänhet  utmärka  sig 
for  vackra  färger  samt  ett  skick- 
ligt och  smakfullt  utförande,  torde 
öfver  hufvud  taget  äfven  vara  de 
första  i  sitt  slag  och  äro  endast  i 
de  s.  k.  fondfärgernas  jemnhet  och 
glans  underlägsna  de  engelska  fabri- 
katen. Den  franska  porslinsindu- 
strin har  sitt  hufvud  säte  i  Lim  o  ges 
och  dess  omgifningar,  der  ett  stort 
antal  fabriker  äro  belägna,  af  hvilka 
de  förnämsta  tillhöra  Alluaud, 
Pouyat,  Gibus  och  Haviland. 
I  det  öfriga  Frankrike  finnas  dess- 
utom många  porslinsfabriker.  En 
stor  del  af  dessa  fabrikers  tillverk- 
ningar sändas  hvita  till  Paris,  för 
att  i  der  varande  många  och  stor- 
artade porslinsmålningsverkstäder 
dekoreras.  Värdet  af  utförda  fran- 
ska porslin  steg  redan  år  1850  till 
mer  än  12  millioner  riksdaler  och 
har  sedan  dess  högst  betydligt  okats. 

Afven  fajanstiliverkningen  är 
af  rätt  stor  betydelse  i  Frankrike;  i 
synnerhet  i  Paris  tillverkas  nämligen  i  stor  mängd  s.  k.  konstfajanser,  hvilka 
dels  utgöra  efterbildningar  af  palissygodset  och  de  öfriga  gamla  fajansslagen, 
dels  äfven  äro  utförda  i  andra  stilarter.  Dessutom  finnas  stora  fabriker  för 
tillverkning  af  fajans  till  dagligt  bruk  i  Gien,  Creil,  Choisy  le  Roi,  Bordeaux 
m.  fl.  städer.  Af  franskt  ursprung  och  utvecklad  under  ledning  af  fransmän 
är  den  storartade,  nu  mera  till  Tyskland  hörande  fabriken  i  Saargemund, 
troligen  den  största  lervarufabrik  i  Europa.  Vid  denna  fabrik,  som  syseisätter 
omkring  2  000  arbetare  och  tillhör  firman  Utzchneider  &  Comp.,  tillverkas  alla 
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Fig.  196.     Vas  i   renässansstil  från  Sévres. 
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slag  af  fajans  och  benäkta    porslin.     Dess    fabrikat  äro  så  väl  i  tekniskt   ut- 
förande som  konstnärlig  utstyrsel  bland  de  bästa  i  sitt  slag. 

I  Tyskland  gå  ännu  statsfabrikerna  i  Meissen  och  Berlin  i  spetsen  för 
handteringens  framåtförande.  Båda  fabrikerna  ha  under  de  senaste  åren  blif- 
vit' flyttade  från  sina  gamla  platser  och  förlagda  i  nyuppförda  storartade  byg- 
nader,  vid  hvilkas  inrättande  alla  den  nyare  tidens  uppfinningar  blifvit  till- 
godogjorda. Båda  upprätthålla  i  allmänhet  fortfarande  den  traditionela  stilen 
i    tillverkningarna    och    åstadkomma   alster  af  framstående  beskaffenhet.     Vid 

fabriken  i  Berlin  har  nyligen  dess 
ledare,  Möller,  i  stor  skala  infört 
användningen  af  gas  vid  bränningen 
af  ugnarna.  Denna  uppfinning,  som 
tidigare  blifvit  gjord  och  först  till- 
ämpad vid  porslinsfabriken  i  Klo- 
ster le  i  Böhmen,  kommer  antag- 
ligen i  en  framtid  och  när  man 
vunnit  större  erfarenhet  deraf  att 
tillämpas  vid  all  lervarutillverkning. 
Den  tyska  porslinstillverknin- 
gens  hufvuddistrikt  äro  Timringen, 
Sachsen  och  Schlesien,  i  hvilka 
trakter  finnes  en  mängd  fabriker, 
som  lemna  ett  i  allmänhet  godt  och 
vackert  fabrikat.  Från  de  thuring- 
ska  fabrikerna  förskrifva  sig  de 
flesta  af  de  bland  korta  varor  i  han- 
deln förekommande  porslinspiphuf- 
vudena,  små  brokiga  och  rikt  förgyl- 
da  vaser,  små  figurer,  dockhufvuden 
och  andra  leksaker.  I  Altwasser 
i  Schlesien  finnes  Tysklands  största 
porslinsfabrik,  tillhörig  firman  C. 
Tielsch  &  Comp.  och  syselsättande 
1  700  arbeftire.  Fajanstillverknin- 
gen i  Tyskland,  ehuru  ej  af  samma 
omfång  s§m  porslinsfabrikationen, 
har  under  de  senare  åren  i  hög  grad 
tilltagit  och  flera  nya  stora  fabriker 
tillkommit.  De  mest  betydande 
tillhöra  firman  Ville roi  &  Boch 
och  äro  belägna  i  Mettlach,  Wallerfangen   och  Dresden. 

Kakelugns  fabrikationen  drifves  i  norra  och  mellersta  Tyskland  i  stort 
omfång;  af  dessa  tillverkningar  ega  de  från  Feilnerska  fabriken  i  Berlin  sedan 
gammalt  det  största  anseende.    Likaledes  tillverkas  i  Berlin,  Stettin  m.  fl.  städer 


Fig.  197.     Vas   från  Meissen  utstäld  i  London  1862. 
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en  stor  myckenhet  terracottaartiklar,  bygnadsornament  samt  tegel,  gasretorter 
och  andra  föremål  af  eldfast  lera.  De  senare  fabrikaten  täfla  i  godhet  med 
de  bästa  engelska  af  samma  slag. 

Den  rika  tillgången  på  så  väl  stenkol,  brunkol  och  eldfasta  leror,  som 
ock  på  kaolin,  har  i  Bohm  en  framkallat  en  lervaruindustri,  som  redan  fått 
stort  omfång  och  har  de  bästa  utsigter  att  bli  en  af  de  mest  betydande  i 
Europa.  De  böhmiska  porslinen  kunna  väl  lika  litet  som  de  tyska  i  godhet, 
skönhet  och  arbetets  utförande  mäta  sig  med  de  franska  tillverkningarna,  men 
deremot  kunna  de  framställas  till  lägre  pris  än  dessa  och  ha  äfven  i  följd 
häraf  erhållit  en  stor  marknad  så  väl  inom  som  utom  Österrike  och  Tyskland. 
De  för  närvarande  mest  betydande  tillverkarna  af  porslin  i  Böhmen  äro  Fischer 
&  Mieg  i  Pirkenhammer  nära  Karlsbad,  grefven  af  Thurn  und  Taxis  i  KlÖ- 
sterle  samt  Haidinger  i  Elbogen.  En  annan  inom  de  österrikiska  staterna  be- 
lägen fabrik  är  den  som  tillhör  Moritz  Fischer  i  Herend  och  blifvit  berömd 
för  sina  lyckade  efterbildningar  af  kinesiskt  och  gammalt  sachsiskt  porslin. 


Fig.  198.     Cistern  af  porslin  från  k.  porslinsfabriken  i  Berlin.     Utstäld  i  Wien  1873. 

I  Holland  och  Belgien  är  äfven  lergodsindustrin  af  en  rätt  stor  betydelse 
och  föremål  för  flera  fabrikers  verksamhet.  Hollands  största  lervarufabrik, 
som  tillika  är  en  af  de  största  i  Europa,  är  den  som  eges  af  P.  R  ego  ut  i 
Maastricht.  I  Belgien  torde  B  och  freres  i  detta  hänseende  intaga  första  platsen. 

Spaniens  och  Portugals  behof  af  porslin  och  fajans  hemtas  till  större 
delen  från  Frankrike  och  England.  Visserligen  finnes  en  lervaruindustri  i 
dessa  länder,  men  hon  är  i  förhållande  till  deras  folkmängd  af  ringa  betyden- 
het, på  samma  gång  hennes  alster  ej  intaga  någon  framstående  plats.  Ett 
undantag  göres  i  detta  hänseende  af  den  i  Sevilla  belägna,  Pick  man  & 
Comp.  tillhöriga  fajansfabriken,  hvars  tillverkning  är  rätt  betydande  och  af  god 
beskaffenhet.  Af  en  viss  betydenhet  i  Spanien  är  äfven  tillverkningen  af  kyl- 
krus,  alcarazzas. 

Italien  intager  väl  ej  nu  mera  samma  framstående  plats  inom  keramiken 
som  fordom,  men  är  dock  hemlandet  för  en  rätt  betydande  och  i  vissa  grenar 
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'  mycket  framstående  lervaruindustri.  Så  väl  i  dess  norra  som  mellersta  del 
finnas  flera  porslins-  och  fajansfabriker,  som  tillverka  varor  för  dagligt  bruk 
och  hvilkas  fabrikat  kunna  jemföras  med  de  bättre  tillverkningarna  från  andra 
länder.  I  Napoli  framställa  flera  fabriker  utmärkta  efterbildningar  af  de 
gamla  grekiska,  etruriska  och  romerska  lerkärlen,  äfvensom  af  medeltidens 
och  renässansens  fajanser.  Mest  bekanta  äro  dock  Freppas  och  markisens 
af  Ginori  fabriker  i  Firenze.  Freppa  är  bekant  som  en  af  de  första  tillver- 
karna af  den  nyare  majolikan,  och  markisens  af  Ginori  1735  anlagda  fabrik, 
la  Doccia,  torde  så  väl  i  det  tekniska  som  konstnärliga  återgifvandet  af  de 
gamla  italienska  fajanserna  och  majolikan  samt  af  de  s.  k.  Capo-di-Monte- 
porslinen  ännu  vara  oöfverträffad.  De  egentliga  Capo-di-Monteporslinen  för- 
skrifva  sig  från  en  af  Carlos  III  vid  Capo  di  Monte  nära  Napoli  1736  an- 
lagd fabrik,  som  upphörde  1821.  En  del  af  denna  fabriks  alster,  som  voro 
dekorerade  med  i  relief  modellerade  och  i  naturliga  färger  målade  figurer,  mus- 
lor,  växter  m.  m.,  utgör  original  till  Ginoris  efterbildningar. 

Rysslands  lergodsindustri  är  mindre  bekant  än  de  ofri  ga  europeiska 
ländernas,  men  man  känner  dock,  att  en  icke  obetydlig  porslinstillverkning 
derstädes  eger  rum,  samt  att  i  Moskva,  Tver  med  flera  platser  stora  anlägg- 
ningar för  denna  fabrikation  finnas.  Vid  Alexandrovski  i  närheten  af  S:t 
Petersburg  ligger  den  kejserliga,  af  kejsarinnan  Elisabet  år  1744  anlagda  pors- 
linsfabriken, vid  hvilken,  liksom  vid  de  flesta  andra  statsfabriker,  företrädesvis 
tillverkas  konstartiklar,  hvaraf  vid  utställningen  i  Wien  1873  utmärkta  exem- 
plar voro  att  se.  I  S:t  Petersburg  finnes  äfven  en  annan,  bröderna  Kor- 
niloff  tillhörig  porslinsfabrik,  hvars  alster  äro  af  god  beskaffenhet.  Fajans- 
tillverkningen i  Ryssland  är  deremot  af  ringa  betydenhet  och  hennes  alster  af 
underordnad  beskaffenhet. 

I  vårt  andra  grannland  Danmark  anlades  redan  1772  en  porslins- 
fabrik, som  1775  inköptes  af  staten  och  ännu,  ehuru  som  enskild  egendom,  fin- 
nes till  under  benämningen  den  Konglige  porcelainefabrik.  Dess  tillverk- 
ningar äro  af  fältspatäkta  porslin,  hvaruti  intill  de  senaste  åren  användts 
kaolin  från  Bornholm.  De  utmärka  sig  för  stor  hållbarhet  samt  väl  utförd 
modellering  och  målning,  hvaremot  godsets  färg  lemnat  mycket  att  önska,  ända 
tills  dess  under  de  senaste  åren  kaolin  från  Limoges  börjat  användas  i  massan 
till  finare  artiklar.  Mycket  bekant  är  det  från  denna  fabrik  utgångna  s.  k. 
kjöbenhavnsmönstret,  en  efterbildning  af  de  äldre  meissenmönstren  med  i  blå 
färg  under  glasyren  utförd  målning.  För  sina  efterbildningar  i  biskuit  af  Thor- 
valdsens  skulpturer  har  denna,  liksom  den  1853  anlagda  Bin  g  &  Gröndahls 
porslinsfabrik,  vunnit  mycket  erkännande.  Denna  senare  firma  tillverkar  sina 
porslin  af  material  från  Limoges  och  har  vid  de  stora  utställningarna  visat 
prof  på  vackra  fabrikat. 

För  något  mer  än  tio  år  sedan  anlades  vid  Kristianshavn  den  till 
Frederiksberg  nu  mera  flyttade  fajansfabriken  Aluminia,  som  redan  erhållit 
ett    visst    omfång    och    hvars    vid   utställningen  i  Kjöbenhavn  1872  förevisade 
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fabrikat  voro,  i  förhållande  till  den  korta  tid  fabriken  varit  i  gång,  af  beröm- 
värd beskaffenhet. 

Vackra  och  väl  modellerade  efterbildningar  af  antika  vaser  m.  m.  till- 
verkas vid  den  P.  Ipsens  En  ka  i  Kjöbenhavn  tillhöriga  terracottafabrik. 

Den  svenska  lervarutillverkningen.  Före  medlet  af  det  förra  århundra- 
det har  man  sig  om  denna  föga  eller  intet  bekant.  Man  kan  emellertid  med 
säkerhet  antaga,  att  landets  behof  af  simplare  lervaror  och  kakelugnar  fyldes  af 
de  krukma.karverkstäder,  som  då  funnos;  de  bättre  artiklarna  torde  deremot 
ha  blifvit  hemtade  från  utlandet.  Den  äldsta  af  de  svenska  lervarufabrikerna, 
Rörstrand,    anlades   af  ett  år  1726  bildadt    bolag,    men  lär  ej  ha  kommit  i 


någon  egentlig  verksamhet  förr  än  i  början  af  1730-talet.  De  utländska  mä- 
stare, som  förestodo  fabriken  under  de  första  åren  af  hennes  tillvaro,  tyckas  ha 
varit  föga  hemmastadda  i  sin  sak,  och  det  var  först  sedan  svensken  Anders 
FahlstrÖm  år  1741  blifvit  antagen  till  verkgesäll  och  föreståndare,  som  till- 
verkningen började  komma  sig  för,  ehuru  det  ännu  dröjde  flera  år,  innan  hon 
lemnade  tillfredsställande  resultat.  I  förbigående  må  nämnas,  att  den  äldsta  kända 
pjes  från  Rörstrand,  som  ännu  finnes  i  behåll,  är  signerad  »Rörstrand  Anders 
Fahlström  U/V1  1738».  Ar  1753  öfvergick  fabriken  till  ett  nytt  bolag,  och  en 
af  de  nya  bolagsmännen,  Elias  Magnus  Ingman,  adlad  1758  med  namnet 
Nordenstolpe,  öfvertog  ledningen  af  den  samma.  Ingman-Nordenstolpe  utveck- 
lade i   denna  sin  befattning  mycken  energi  och  duglighet,  uppförde  nya  verk- 
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städer,  ugnar  och  arbetarbostäder  samt  uppdref  tillverkningen  så,  att  den 
samma,  som  1740  utgjort  37  000  daler  kopparmynt,  redan  1755  steg  till 
76  000  daler  och  1765  till  95  000  daler  samma  mynt  samt  sist  nämda  år 
syselsatte  122  arbetare.  Rörstrand  hade  likväl  då  redan  fått  en  farlig  med- 
täflare  i  fabriken  vid  Marieberg.  Det  är  dock  att  märka,  att  tillverknin- 
gen ej  länge  höll  sig  vid  denna  jemförelsevis  höga  siffra,  utan  efter  några  få 
år  nedgick  till  betydligt  lägre  belopp.  Nordenstolpe  lyckades  äfven  göra -rö- 
relsen lönande;  ända  till  1756  hade  hon  ej  inbragt  något,  oaktadt  staten  vid 
flera  tillfällen  med  lån  understödt  bolaget.  Vid  sin  död  1773  var  Norden- 
stolpe ensam  egare  af  Rörstrand.  Hans  arfvingar  inköpte  1782  Marieberg, 
hvilken  fabrik  de  dock  nedlade  1788. 

År  1797  inköptes  Rörstrand  af  öfverdirektören  B.  R.  Geijer  och  öfver- 
gick   efter   dennes   död  1815  till  hans  arfvingar.     Den  af  dem  antagna  firman, 

B.  R.  Geijers  arfvingar,  bibehölls  till 
1868,  äfven  sedan  de  egentliga  arfvingar- 
na  till  en  del  1832  och  alldeles  1847,  då 
fabriken  inköptes  af  justitierådet  N.  W. 
Stråle,  utträdt  ur  rörelsen.  Ar  1868 
öfvergick  fabriken  till  Rörstrands 
aktiebolag. 

Under  förra  århundradet  tillver- 
kades vid  Rörstrand  s.  k.  delftporslin, 
eller  fajans  med  hvit  ogenomskinlig  gla- 
syr, som  ända  till  1760  endast  brukade 
dekoreras  med  målningar  i  blå  färg 
(camaieu  bleu),  men  efter  denna  tid  äfven 
med  brokiga  mönster.  Fig.  200  visar  en 
afbildning  af  en  något  efter  1760  tillver- 
kad bål.  I  formerna  var  såsom  regel  rococostilen  förherskande,  men  dessutom 
voro  äfven  en  del  modeller  och  målningar  utförda  i  efterbildning  af  rouen- 
fajanserna  eller  i  den  s.  k.  »genre  rouennais»  samt  af  fajanserna  från  Strass- 
burg  och  Marseille.  Massan  till  detta  slags  gods  utgjordes,  liksom  i  våra 
nu  varande  vanliga  kakelugnar,  af  upsalalera.  I  början  af  detta  århundrade 
nedlades  tillverkningen  af  det  gamla  fabrikatet,  och  man  införde  i  dess  ställe 
det  s.  k.  flintporslinet.  Detta  fabrikat,  som  skulle  utgöra  ett  slags  efter- 
bildning af  Wedgwoods  fina  fajans,  eller  queens  ware,  tillverkades  af  kölnisk 
lera  och  flinta  samt  glaserades  med  genomskinlig  blyhaltig  glasyr. 

Omkring  år  1810  införskrefs  från  England  en  ångmaskin,  en  af  de 
första  landmaskiner  i  Sverige.  Tillverkningen  af  flintporslin  fortsattes  till 
slutet  af  1820-talet,  då  man  införskref  en  engelsk  verkmästare  och  öfvergick 
till  en  tillverkning  efter  engelskt  mönster  och  med  engelsk  lera.  Den  så  in- 
rättade fabrikationen  fortgick  med  få  förändringar  till  början  af  1850-talet. 
Efter  denna  tid  ha  genomgripande  förändringar  blifvit  verkstälda  så  väl  i 
iabriksinrättningarna    genom    nybygnad   af  qvarnar,    verkstäder,   ugnar   in.   m. 


Th 


200.     Bål  från  Rörstrand  från  förra  århun- 
dradet. 


Tig.  201.     Porslinspjeser  frän  Rörstrand. 


Uppfinningarnas  bok     IV. 
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och  i  allmänhet  genom  tillgodogörande  af  nya  uppfinningar  i  yrket,  som  ock  i 
sjelfva  fabrikatet  genom  förbättring  af  de  förr  tillverkade  fajansslagen  samt 
införande  af  nya  slag  af  lergods.  Så  infördes  1853  de  s.  k.  flytande  färgerna, 
1857  tillverkningen  af  kakelugnar  af  en  särskild  dertill  beredd  hvit  och  eldfast 
massa  med  genomskinlig  glasyr,  hvilken  fabrikation  nu  tagit  stort  omfång,  1858 
af  ironstone  china,  i  sammanhang  hvarmed  1859  infördes  en  ordnad  till- 
verkning af  emaljmålade  artiklar,  hvilken  nu  syseisätter  omkring  100  personer. 
Ar  1863  tillverkades  de  första  parianartiklarna,  1864  började  benäkta  pors- 
lin i  någon  större  mängd  fabriceras  och  1865  tillverkades  de  första  pje- 
serna  af  fältspatäkta  porslin,  livar  af  dock  hittills  egentligen  endast  isolatörer 
för  telegrafledningar  blifvit  förfärdigade.  1868  infördes  tillverkningen  af  majo- 
lika,  hvaraf  i  synnerhet  efter  de  senaste  utställningarna  en  ej  obetydlig  af- 
sättning  till  utlandet  eger  rum.  Den  på  planschen  återgifna  kakelugnen  är 
utförd   i   majolika    för   det    nya   slottet    vid  Kulla  Gunnarstorp   i  Skåne  samt 

torde  vara  en  af  de  större  majolika- 
pjeser,  som  blifvit  tillverkade.  I 
Edinburghs  museum  är  äfven  en 
sådan  af  museet  inköpt  kakelugn 
uppsatt.  Under  de  närmaste  åren 
hafva  derjemte  andra  nya  fabrikat 
och  tillverkningssätt  blifvit  införda. 
Tillverkningens  värde  belöper  sig 
1873  till  mer  än  1  100  000  rdr  med 
en  arbetsstyrka  af  omkring  500 
personer. 

Den  här  ofvan  omnämda  fa- 
briken vid  Marie  b  er  g  anlades  år 
1758  på  malmgården  af  samma 
namn  invid  Stockholm  af  tandläkaren  J.  E.  L.  Ehrenreich,  som  förestod  den 
samma  till  år  1766,  då  han  efterträddes  af  fransmannen  Pierre  BerthevinT 
hvilken  i  sin  ordning  1769  ersattes  af  Henrik  Sten.  Denne  hade  förut  varit 
anstäld  vid  Rörstrand  och  förestod  fabriken  till  1784.  Ar  1782  hade  hon  inköpts 
af  Nordenstolpes  arfvingar,  hvilka  dock  1788  eller  1789  nedlade  fabriksrörelsen 
derstädes.  Mariebergs  tillverkningar  voro,  liksom  de  samtidiga  från  Rörstrand, 
hufvudsakligen  af  fajans  med  hvit  ogenomskinlig  glasyr,  men  derjemte  tillverka- 
des från  1778  till  1782  äfven  porslin.  Fajansfabrikaten  utmärkte  sig  i  allmän- 
het för  en  vacker  glasyr  och  i  raskt  maner  utförda  målningar.  Formerna  voro 
i  de  flesta  fall  lånade  från  strassburg-  och  inarseillefajanserna.  Porslinstill- 
verkningen tyckes  blott  ha  drifvits  i  ringa  omfång  och  hann  aldrig  utvecklas 
till  en  verklig  fabrikation.  De  föremål,  som  ännu  finnas  qvar  af  mariebergs- 
porslinet,  utgöras  af  s.  k.  kremkoppar,  små  figurer,  fruktkorgar,  hvarjemte 
några  få  andra  artiklar,  såsom  skrifställ,  terriner  m.  ni.,  äfven  finnas  i  behåll. 
De  flesta  pjeser  äro  tillverkade  af  mjukt  porslin  (porcelaine  tendre);  undan- 
tagsvis  förekomma    äfven   föremål    af  hårdt  porslin.     Under  de  sista  åren  af 


Fig.  202.     Tryckt  faj unsfat  från  Marieberg. 
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fabrikens  tillvaro  tillverkades  der  samma  slags  flintporslin  som  vid  Rörstrand. 
Ett  särskildt  intresse  ega  en  del  af  Mariebergs  tillverkningar,  å  hvilka  deko- 
rationen är  anbragt  medelst  tryckning.  Af  det  föregående  känna  vi,  att  upp- 
finningen af  konsten  att  på  detta  sätt  anbringa  färger  på  lervaror  gjordes 
1756  af  Sadler  och  Green  i  Liverpool  samt  att  hon  inbragte  uppfinnarna  stor 
rikedom.  I  Sverige  gjordes  samma  uppfinning  vid  Marieberg,  antagligen  utan 
kännedom  om  den  engelska  uppfinningen,  omkring  år  1766  af  fajansmålaren 
Anders  Stenman,  hvilken  dock  ej  tyckes  ha  skördat  någon  fördel  deraf. 
Det  högsta  tillverkningsbelopp,  denna  fabrik  uppnådde,  var  omkring  200  000 
daler  silfvermynt  år  1766,  då  fabriken  bland  andra  arbetare  syselsatte  37 
blåmålare  och  12  emaljmålare.  Redan  år  1769  hade  tillverkningsbeloppet 
sjunkit  till  100  000  daler  silfvermynt  och  fortfor  sedermera  allt  jemt  att  falla. 


Fig.  203.     Gustcafsbergs  porslinsfabrik. 


De  gamla  svenska  fajanserna  från  Rörstrand  och  Marieberg,  och  i  synnerhet 
porslinen  från  den  senare  fabriken,  äro  af  samlare  ifrigt  eftersökta  och  be- 
talas högt. 

Den  yngre  af  de  båda  svenska  porslinsfabrikerna,  Gustafsberg,  anlades 
1827  på  Farsta  egendom  på  Vermdön  2V2  mil  från  Stockholm  af  grosshand- 
laren i  Stockholm  J.  H.  Ohman  och  kommersrådet  Vennberg,  hvilka  likväl 
inom  kort  öfverläto  fabriken  till  ett  bolag,  benämdt  »Gustafsbergs  fabrikers 
bolag»,  hvilken  benämning  år  1838,  då  fabriken  öfvergick  i  andra  händer,  ut- 
byttes emot  »Gustafsbergs  fabriks  intressenter»,  under  hvilken  firma  hon  än  i 
dag  drifves.  Under  de  första  tjugu  åren  af  fabrikens  tillvaro  blef  tillverk- 
ningen stående  på  ungefär  samma  punkt  som  vid  anläggningen,  och  det  är 
först  från  år  1850,  då  handelshuset  Godenius  &  Komp.  i  Stockholm  inköpte 


404  LERVARORNA    OCH    DERAS    TILLVERKNING. 

fabriken,  som  man  kan  datera  någon  egentlig  förbättring  af  tillverkningen  och 
utveckling  af  rörelsen.  De  nya  egarna  ombygde  större  delen  af  den  gamla 
fabriken  och  bragte  henne  på  en  fullkomligt  modern,  efter  engelskt  mönster 
inrättad  ståndpunkt,  inforskrefvo  utländska  mästare  och  arbetare  samt  lycka- 
des inom  kort  uppdrifva  både  fabrikatens  beskaffenhet  och  rörelsens  omfång. 
Gustafsberg  införde  1853  de  s.  k.  flytande  färgerna,  ironstone  china  1857,  parian 
1862,  benäkta  porslin  1864  samt  har  under  de  närmaste  åren  med  framgång 
så  väl  tillgodogjort  sig  de  inom  yrket  gjorda  uppfinningar,  som  ock  riktat  sin 
tillverkning  med  flera  nya  slag  af  fabrikat.  Gustafsbergs  pariantill verk- 
li in  gar  är  o  i  sitt  slag  särdeles  framstående  och  täfla  med  de  bästa  likartade 
alster  från  utlandets  fabriker  samt  ha  i  ej  obetydlig  mängd  letat  sig  väg  till 
ganska  aflägsna  länder.  I  detta  för  ätergifvande  af  plastiska  föremål  så  lämp- 
liga material  har  Gustafsberg  framstält  en  mängd  afbildningar  af  inhemska 
och  främmande  mästares  arbeten,  bland  hvilka  kunna  nämnas  Qvarnströms 
napolitanske  fiskargosse,  Molins  bältespännare  och  fontän,  Kjellbergs  lekande 
faun,  flera  af  Thorvaldsens  figurer  m.  m.  Under  de  senaste  åren  har  en  rätt 
betydlig  tillverkning  af  eldfast  tegel,  masugnssten  m.  m.  äfven  kommit  i  gång. 

Yärdet  af  fabrikens  tillverkningar  stiger  1873  till  omkring  1  100  000 
riksdaler  med  en  arbetspersonal  af  nära  500  personer. 

Det  är  ej  bekant,  från  h vilken  tid  man  kan  datera  tillverkningen  af  kakel- 
ugnar i  Sverige,  men  det  är  antagligt,  att  hon  ganska  länge  här  varit  utöfvad. 
Troligen  voro  de  äldsta  kakelugnarna  tillverkade  af  bättre  slag  af  tegellera 
och  öfverdragna  med  färgad  genomskinlig  glasyr.  I  äldre  bygnader  återfinnas 
ännu  sådana  kakelugnar,  liksom  i  aflägsna  landsorter  en  dylik  tillverkning 
ännu  eger  rum. 

Under  förra  århundradet  tillverkades  vid  Rörstrand  kakel,  i  hvilka  massan 
utgjordes  af  upsalalera,  och  som  glaserades  med  tennhaltig  ogenomskinlig  glasyr. 
De,  som  ännu  finnas  i  behåll,  äro  vanligen  målade  i  en  eller  flera  färger  samt  af 
ganska  vackert  utseende.  Sättet  att  bereda  vacker  hvit  glasyr  tyckes  dock  vid 
denna  tid  endast  ha  varit  bekant  vid  de  båda  fajansfabrikerna  Rörstrand  och 
Marieberg,  och  de  kakelugnar,  som  tillverkades  i  Sverige,  sedan  dessa  fabriker 
nedlagt  tillverkningen  af  fajans  med  emaljglasyr,  voro,  hvad  glasyrens  utseende 
och  hållbarhet  beträffar,  af  temligen  underordnad  beskaffenhet  ända  till  1840- 
talet,  då  det  lyckades  kakelugnsmakaren  i  Stockholm  A.  J.  Vestman  att  efter 
flera  års  försök  utarbeta  en  glasyr  af  mycken  hvithet  och  glans  och  tillika  af 
stor  hållbarhet.  Samme  Vestman  införde  dessutom  andra  förbättringar  i  kakel- 
tillverkningen, bland  hvilka  kan  nämnas  det  af  honom  1840  patenterade  sätt 
att  i  formar  af  gips  (sten  eller  metall)  tillverka  släta  kakel,  och  kan  anses 
som  den  nyare  kakelfabrikationens  grundläggare  i  Sverige.  Från  hans  vid 
Skinnarviken  i  Stockholm  belägna  fabrik  utsändes  de  vackraste  kakelugnar, 
som  dittills  blifvit  tillverkade  i  vårt  land,  hvarjemte  derifrån  utgångna  för- 
män och  arbetare  bidrogo  att  på  andra  platser  i  landet  lyfta  denna  tillverk- 
ning. Den  af  Vestman  grundlagda  fabrikationen  fullkomnades  ytterligare  af  O. 
H.  Åker  lin  dh  vid  dennes  å  Kungsholmen  i  Stockholm  på  1840-talet  anlagda 


t  Fig.  204.     Porslinspjeser  från  Gustafsberg. 
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fabrik,  hvars  tillverkningar  voro  de  första  i  Sverige,  som  utmärkte  sig  för 
vacker  form  och  smakfull  dekorativ  utstyrsel,  och  så  väl  i  följd  häraf  som 
ock  på  grund  af  sina  goda  egenskaper  i  öfrigt  snart  förvärfvade  sig  anseende 
och  afsättning  både  inom  och  utom  landet. 

För  öfrigt  tillverkas  nu  mera  vid  de  flesta  svenska  kakelfabriker  rätt 
vackra  och  goda  kakelugnar,  och  torde  öfver  hufvud  taget  denna  industri 
stå  högre  i  Sverige  än  i  något  annat  land. 

Bland  öfriga  svenska  fabriker  för  lervarutillverkningMntager  Höganäs 
den   mest    framstående    platsen.     Vid   de   i  närheten  af  der  varande   stenkols- 

grufvor  anlagda  och  samma  bolag  till- 
höriga fabriker  tillverkas  i  stor  skala 
af  de  ur  stenkolsgrufvorna  upphemtade 
eldfasta  lerorna  tegel,  bygnadsornament, 
retorter,  saltglaserade  kärl  och  vatten- 
ledningsrör m.  m.,  hvarjemte  en  icke 
obetydlig  tillverkning  af  kärl  och  andra 
föremål  af  vanlig  fajans  äfven  eger  rum. 
Den  vackra  tillverkning  af  vaser  och  lyx- 
föremål af  eldfast  lera,  som  för  några 
år  sedan  der  idkades,  är  nu  mera  ned- 
lagd. 

Höganäs  stenkolsverk  grundades  i 
slutet  af  förra  århundradet  af  grefve 
Ruth.  Tillverkningen  af  tegel  började 
1827  på  föranledning  af  direktören  C. 
D.  af  Uhr,  som  vid  de  på  bruksso- 
cietetens  bekostnad  under  åren  1818 — 
1824  vid  Skebo  bruk  anstälda  puddlings- 
forsök  först  använde  höganäsleran  och 
sedermera  vid  Höganäs  bestälde  tege 
cleraf.  De  först  tillverkade  teglen  brän- 
des i  grefve  Ruths  reverberugnar  i  Hel- 
singborg. Ar  1830  började  tillverkningen 
af  lerkärl.  Sammanlagda  värdet  af  Hö- 
ganäs tillverkning  af  tegel,  lerkärl,  or- 
nament, rör  och  retorter  steg  år  1872  till  något  öfver  300  000  rdr. 


Fig.  205.     Kakelugn   från  Akerlindhs 
fabrik  i  Stockholm. 


Lergodstillverkningens  teknik. 


Af  de  material,  som  användas  vid  lergodstillverkningen,  är,  såsom  benäm- 
ningen redan  tillkännagifver,  lera  det  vigtigaste  ämnet.  Hon  ingår  i  allt  ler- 
gods och  är  en  oumbärlig  beståndsdel  i  så  väl  de  gröfre,  som  finare  slagen  deraf. 
Lera  är  ett  ämne,  som,  allt  efter  sitt  olika  ursprung,  är  både  till  utseende 
och  egenskaper  högst   olikartadt.   Hon  består  af  flera  mineraliska  ämnen,  huf- 
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yudsakligen  dock  kiselsyra  och  lerjord,  samt  har  uppkommit  genom  förvittring 
af  bergarter,  som  innehålla  fältspat  eller  likartade  mineral.  Denna  förvittring 
har  ofta  stått  i  sammanhang  med  en  genom  glacierskred  eller  andra  naturföre- 
teelser alstrad  mekanisk  sönderdelning  af  bergarterna.  I  geologiskt  hänseende 
skiljer  man  mellan  lera,  som  förekommer  på  samma  plats,  der  hon  bildats, 
kap  Ii  n,  samt  lera,  som  af  vattnet  blifvit  bortsköljd  från  det  ställe,  der  hon 
uppkommit,  och  sedermera  aflagrad  på  andra  platser,  egentlig  lera  (på  fran- 
ska argile).  Till  detta  senare  slag  höra  piplera,  skifferlera,  mergellera,  vanlig 
backlera  m.  fl. 

För  praktiska  ändamål  indelar  man  lerorna  dels  i  magra  (mindre  bild- 
bara) och  feta  (bildbara,  plastiska),  dels  äfven  i  smältbara  och  eldfasta. 
En  leras  högre  eller  lägre  grad  af  bildbarhet  beror  dels  af  hennes  finhet, 
dels  äfven  af  den  större  eller  mindre  vattenmängd,  som  finnes  kemiskt  bun- 
den uti  henne,  så  att  den  lera,  som  är  mindre  fin  och  håller  mindre  mängd 
vatten,   vanligen    är   mindre    bildbar   än    den,   som    är   finare    och   haller  mera 


Fig.  206.     Höganäs  stenkolsverk  i  Skåne. 


vatten.  I  allmänhet  är  kaolinen  mindre  bildbar  än  den  egentliga  leran,  hvilken 
i  följd  af  den  slamning  hon  i  naturen  undergått  är  finare  och  vanligen  äfven 
rikare  på  vatten. 

Eldfastheten  beror  af  lerans  större  eller  mindre  renhet.  Den  rena  leran 
består  af  kiselsyrad  lerjord,  vanligen  något  blandad  med  kiselsyra.  Kiselsyra 
och  lerjord  äro,  så  väl  hvar  för  sig,  som  förenade  med  hvarandra,  osmältbara 
vid  den  högsta  temperatur,  som  i  allmänhet  kan  åstadkommas  med  kol  eller 
ved,  men  då  de  försättas  med  andra  kroppar,  såsom  alkalier,  kalk,  talk,  me- 
talloxider m.  m.,  uppstå  blandningar,  som  äro  mer  eller  mindre  smältbara.  De 
renaste  lerslagen,  kaolinerna,  äro  i  det  tillstånd,  hvari  de  i  naturen  förefinnas, 
alltid  blandade  med  större  eller  mindre  mängd  qvartskorn,  oförvittrade  fält- 
spatkorn,  glimmer  m.  m.  Sedan  de  genom  slamning  befriats  från  dessa  inbland- 
ningar, innehålla  äfven  de  renaste  af  dem  utom  kiselsyra  och  lerjord  en,  om 
ock  ringa,  halt  af  andra  ämnen. 
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De  förnämsta  europeiska  fyndorter  för  kaolin  äro  Aue  nära  Schneeberg 
i  Sachsen,  det  ställe  der  kaolin  först  anträffades  i  Europa,  men  der  tillgångarna 
nu  lära  vara  nära  uttömda,  So  sa  och  Seilitz,  äfvenledes  i  Sachsen;  Pass  au 
i  Baiern;  Zettlitz  i  Böhmen;  Bornholm;  S:t  Yrieix  nära  Limoges  i 
Frankrike,  der  den  bästa  hittills  funna  kaolinen  erhålles;  samt  trakten  omkring 
S:t  A us tel  nära  Falmouth  i  England,  hvarifrån  största  delen  af  den  kaolin, 
som  användes  i  Europa,  hemtas.  Kaolinen  har  uppkommit  genom  förvittring 
af  pegmatitgranit,  af  hvilken  bergart  större  delen  af  bergen  der  bestå.  På  en 
del  ställen  har  förvittringen  ej  hunnit  framskrida  längre,  än  att  blott  en  del  af 
den  fältspat,  som  ursprungligen  funnits  i  bergarten,  sönderdelats.  I  denna  form 
användes  bergarten  under  namn  af  cornish  sto  ne  eller  china  stone  såsom 
flussmedel  i  fajans-  och  porslinstillverkningen.  På  andra  ställen  har  åter  för- 
vittringen varit  fullständigare  och  fältspaten  sönderdelats  så,  att  hufvudsakli- 
gen  blott  den  kiselsyrade  lerjord,  som  den  funnits,  i  form  af  fint  mjöl  qvar- 
stannat  i  bergarten,  emellan  de  oförvittrade  qvarts-  och  glimmerdelarna.  Ge- 
nom att  öfver  sådana  ställen  leda  vattenrännilar  uppsamlas  detta  mjöliga 
ämne,  som  är  kaolin,  och  föres  med  vattnet  till  stora,  flata  dammar  eller  reser- 
voarer, som  äro  gräfda  i  marken  och  ut  fodrade  med  gr  of  sand.  Den  i  vatt- 
net uppslammade  kaolinen  får  här  sätta  sig  och  vattnet  antingen  afdunsta 
eller  insuga  sig  i  jorden. 

De  öfriga  lerslagen  äro  i  följd  deraf,  att  de  ofta  uppkommit  genom 
förvittring  af  bergarter,  hvilka  innehållit  kalk,  metallföreningar  m.  m.,  samt 
under  den  slamning,  de  i  naturen  undergått,  blifvit  uppblandade  med  ämnen, 
som  jemte  dem  funnits  uppslammade  i  vattnet,  mindre  rena  och  derför  vanligen 
mindre  eldfasta,  hvarjemte  de  i  följd  af  den  i  dem  nästan  alltid  förekommande 
jernoxiden  efter  bränning  antaga  grå,  gul  eller  röd  färg.  En  del  leror  äro 
ofta  i  hög  grad  uppblandade  med  kolsyrad  kalk  och  kallas  mergelleror. 

Lerans  egenskap  att  lätt  låta  forma  sig  och  efter  torkning  antaga  en  viss 
grad  af  fasthet  har  antagligen  gifvit  första  upphofvet  till  hennes  användning  till 
kärl  och  andra  föremål,  hvilka  i  början  troligen  begagnades  obrända.  Ännu  i  dag 
nyttjas,  i  synnerhet  i  de  varmare  länderna,  obrändt  tegel  (ad  o  bes)  till  bygnader. 

Då  ett  stycke  mjuk  lera,  eller  ett  deraf  tillverkadt  föremål,  torkar, 
undergår  det  en  volymförändring,  sammankrymper,  eller,  såsom  det  i  tekni- 
ken heter,  »svinner»,  och  detta  i  så  mycket  högre  grad,  ju  fetare  leran  är. 
Föremålet  är  i  följd  häraf  utsatt  för  att  under  torkningen  erhålla  sprickor 
eller  rent  af  rem  na,  och  denna  olägenhet  framträder  ännu  mera,  då  det  skall 
underkastas  bränning.  Redan  tidigt  fann  man,  att  detta  fel  kunde  förekom- 
mas  derigenom,  att  leran  blandades  med  ämnen,  som  minskade  hennes  fet- 
het och  sålunda  äfven  hennes  sammankrympning.  Det  ämne,  som  låg  när- 
mast till  hands  och  äfven  visat  sig  bäst  uppfylla  ändamålet,  är  sand.  Denna 
består  vanligen  till  största  delen  af  söndergrusad  qvarts,  blandad  med  grus  af 
andra  mineral.  Sedan  man  började  tillverka  de  finare  slagen  af  lergods,  ersattes 
sanden  med  renare  slag  af  qvarts  och  flin  t  a,  hvilka  båda,  liksom  sanden, 
hufvudsakligen  bestå  af  kiselsyra.     Qvartsen  förekommer  i  större   eller  mindre 
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ådror  eller  körtlar  i  våra  berg.  Granit  och  gueis  bestå  af  qvartskorn  i  bland- 
ning med  fältspat  och  glimmer.  Flintan  förekommer  såsom  bollar,  vanligen  i 
kritbäddar. 

For  att  minska  porositeten  af  det  af  lera  (kaolin)  och  sand  (flinta,  qvarts) 
tillverkade  godset,  försätter  man  massan  med  ämnen,  som  antingen  i  och  för 
sig  är  o  smältbara,  eller  med  de  beståndsdelar,  som  for  öfrigt  ingå  i  massan,  bilda 
smältbara  föreningar.  Till  de  finare  lervarorna  använder  man  för  detta  ända- 
mål företrädesvis  fältspat  eller  vittrad  granit  (cornish  stone).  Fältspat 
utgör  en  förening  af  kiselsyrad  lerjord  med  kiselsyradt  kali  (natron,  kalk)  och 
förekommer,  då  han  är  brytbar,  i  ådror  eller  körtlar  i  de  äldre  geologiska 
formationerna  och  vanligen  tillsammans  med  qvarts.  När  godset  skall  brän- 
nas vid  högre  temperatur,  kunna  i  stället  for  fältspat  kalk-  eller  talkf öre- 
ni  n  gar  användas. 

För  att  gifva  lergodset  större  skönhet  och  glans  samt  göra  de  lervaror, 
som  tillverkas  af  porös  massa,  tätare  och  hållbarare,  öfverdrager  nian  dem 
med  blandningar  af  ämnen,  som  vid  en  viss,  efter  godsets  beskaffenhet  afpas- 
sad  temperatur  smälta  till  ett  glas,  hvilket  betäcker  godsets  yta  och  kallas 
glasyr.  Innan  man  lärt  sig  denna  konst,  torde  man,  såsom  ännu  sker  hos 
åtskilliga  vilda  folkstammar,  ha  försökt  vinna  samma  ändamål  genom  kärlens 
indränkande  eller  öfverdragande  med  feta  ämnen,  vax  eller  fernissa.  Härigenom 
vann  man  dock  blott  till  en  del  hvad  man  åsyftade,  i  det  dessa  ämnen  snart 
upplöstes  eller  förstördes.  Redan  tidigt  lärde  man  sig  äfven  öfverdraga 
kärlens  yta  med  glasblandningar,  hvilka,  om  de  också  ej  är  o  hvad  vi  kalla 
glasyr,  likväl  till  en  viss  grad  ega  glasyrens  egenskaper.  På  de  äldsta  kända 
glaserade  kärl  tyckes  glasyrämnet  ha  bestått  af  soda  eller  koksalt  och  sand 
samt  derjemte  stundom  någon  jernförening.  Något  senare  blef  bly  oxid  ens 
användbarhet  känd.  I  form  af  blyhvitt,  mönja  eller  glete  ingår  denna  i  bland- 
ning med  sand  eller  flinta,  fältspat,  lera,  krita  m.  fl.  ämnen  i  glasyren  till 
alla  slag  af  lervaror,  med  undantag  af  det  fältspatäkta  porslinet,  men  har 
under  de  senaste  årtiondena  börjat  allt  mera  utträngas  af  borsyra,  vanligen 
i  form  af  borax  (tvåfaldt  kolsyradt  natron).  Glasyren  till  det  fältspatäkta 
porslinet  utgöres  hufvudsakligen  af  kalk-  eller  talkföreningar  i  blandning- med 
qvarts,  kaolin  m.  m. 

Bygnadsteglet  tillverkas  af  de  vanliga,  nästan  allestädes  befintliga  ler- 
slagen,  hvilka  sönderskäras  och  befrias  från  större  stenar  och  växtdelar  samt, 
om  de  är  o  för  feta  att  enbart  användas,  blandas  med  en  behörig  mängd  sand, 
hvarefter  de  arbetas  med  vatten  i  en  lerkran,  så  att  blandningen  blir  likfor- 
mig och  af  lagom  fasthet.  Den  sålunda  erhållna  massan  formas  antingen  för 
hand,  eller  med  maskin.  Det  första  sättet  tillgår  sålunda,  att  formaren  blöter 
tegelformen,  som  består  af  en  träram  med  två  handtag,  samt  med  en  viss 
fart  deruti  inkastar  och  med  händerna  uttrycker  en  passande  mängd  lera. 
Under  uttryckningen  borttager  han  större  trä-  eller  stenbitar,  som  ännu  finnas 
qvar  i  blandningen,  och  afstryker    sedan  den    öfverflödiga  leran  med  ett  rakt 
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trästycke,  hvarefter  han  hastigt  omstjelper  formen  mot  ett  bräde,  då  teglet 
lossnar  och  stannar  på  detta. 

Maskinformningen  tillgår  vanligen  sålunda,  att  lerblandningen,  som  i 
detta  fall  hålles  styfvare  än  vid  handformningen,  sedan  hon  gått  genom 
kranen,  hvars  utloppsmynning  är  af  samma  storlek  som  teglet,  får  passera 
öfver  ett  på  rullar  spändt  väfstycke  och  der  med  en  särskitd  inrättning  sön- 
derskäres  i  stycken  af  ett  tegels  tjocklek.  De  på  ena  eller  andra  sättet  for- 
made teglen  torkas  i  fria  luften  eller  i  särskilda  torklador  och  brännas  derefter. 

Bränningen  försiggår  antingen  ute  på  fältet,  eller  i  särskildt  uppförda 
ugnar.  Fältbränning  tillgår  sålunda,  att  teglen  uppstaplas  på  hvarandra  med 
mellanrum  mellan  hvarje  tegel  och  kanaler  nedtill  för  inläggning  af  bränslet, 
hvarefter  sidorna  och  taket  tätas  med  lera,  dock  med  lemnande  af  utgångar 
för  rök  och  gaser.     I  Holland  och  Flandern,  der  en  stor  tegeltillverkning  eger 


Fig.  207.     Maskin  för  formning  af  tegel. 

rum,  brännas  på  detta  sätt  i  en  bränning  ända  till  600000  tegel,  stundom  till 
och  med   ännu    större   mängder,    och    bränningen    räcker   två  till  flera  veckor. 

Ett  annat  sätt  för  fältbränning  är,  att  rummet  mellan  teglen  fylles  med 
en  af  erfarenheten  bestämd  mängd  bränsle,  som  antändes  genom  särskildt 
lemnade  öppningar  och  hvars  förbränning  regleras  medelst  upptagande  och 
igenfyllande  af  draghål  på  olika  ställen  af  ugnen.  Det  bränsle,  som  bäst 
lämpar  sig  härtill,  är  den  långsamt  förbrinnande  antraciten. 

Det  vanligaste  sättet  är  dock  att  bränna  teglet  i  särskildt  derför  uppförda 
runda  eller  fyrkantiga  ugnar,  bränningen  utfaller  då  jemnare  och  med  mindre  pro- 
cent oduglig  vara.  Under  de  senaste  årtiondena  ha  de  s.  k.  rmgugnarna  allt  mera 
börjat  användas  för  bränning  af  lervaror  och  visat  sig  medföra  stor  bränslebespa- 
ring. Principen  för  dessa  ugnars  konstruktion  är  den,  att  flera  ugnar  äro  bygda 
bredvid  hvarandra,  antingen  i  en  rund  eller  oval  krets  omkring  en  gemensam 
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skorsten,  samt  att  de  bortgående  glödande  gaserna  från  en  i  gång  varande 
ugn  få  passera  genom  en  eller  flera  andra  ugnar,  innan  de  utsläppas  i  skor- 
stenen, hvarjemte  den  under  bränning  varande  ugnen  matas  med  luft,  som 
fått  stryka  genom  en  annan  redan  färdigbränd,   men    ännu   glödande  ugn. 

I  England  tillverkas  ett  slags  i  ytan  halfförglasade  tegel  af  glänsande 
blå  eller  violett  färg,  som  kallas  metallic  tiles.  De  förfärdigas  af  de  van- 
liga jernhaltiga  lerorna  på  samma  sätt  som  vanligt  tegel  och  erhålla  sin  glasig- 
het  och  sitt  metalliska  utseende  derigenom,  att  efter  slutad  bränning  eldkasten 
fyllas  med  stenkol  och  luftdraget  minskas,  då  den  i  leran  befintliga  jernoxiden 


Fig.  208 — 210.     Ringugnar  för  bränning  af  tegel. 

på  teglets    yta  reduceras    till    oxidul,    som    med    lerans    öfriga    beståndsdelar 
bildar  ett  lättsmält  das. 


Dräneringsrör  och  hål  tegel  tillverkas  äfven  af  vanlig  tegellera,  h  vil- 
ken dock  med  större  omsorg  blifvit  befriad  från  stenar  eller  träbitar.  De  pressas 
i  maskiner,  bygda  efter  ungefär  samma  princip  som  tegelformningsmaskinerna. 
Taktegel  och  arkitektoniska  ornament  tillverkas  likaledes  af  vanlig  tegellera  i 
trä-,  gips-  eller  metallformar.  Under  de  senare  åren  har  man  börjat  forma 
ornament   och    i    synnerhet    golf-   och    väggplattor  genom   att    i    metallformar 
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under  starkt  tryck  sammanpressa  torkad  och  pulveriserad  lera.  Taktegel  gla- 
seras stundom  med  en  af  blyoxid,  sand,  lera,  glas  och  koksalt  bestående  gla- 
syr, som  kan  färgas  hvit  med  tennoxid,  brun  med  brunsten,  grön  med  koppar- 
oxid, gul  med  spetsglans  och  blå  med  kobolt. 

Eldfast  tegel  och  vattenledningsrör  tillverkas  af  eldfasta  leror, 
uppblandade  med  pulver  af  bränd  lera  (chamotte)  af  samma  slag.  De  brännas 
vid  en  temperatur,  betydligt  högre  än  den,  vid  hvilken  vanligt  tegel  brännes. 
Vattenledningsrören  glaseras  vanligen  på  sådant  sätt,  att  vid  bränningens  slut 
inkastas    i    ugnen  en  efter  hans  storlek  afpassad  mängd  koksalt,  som  vid  den 


Fig.  211.      Ringugn  för  bränning  af  tegel.      Plan. 

höga  temperaturen  förflygtigas,  då  de  deraf  bildade  ångorna  sönderdelas  af  de 
glödande  lerföremålen  och  det  deri  innehållna  natron  med  kiselsyran  i  ler- 
godset förenar  sig  till  ett  tunt  glas,  som  betäcker  det  samma.  Vid  tillräckligt 
hög  temperatur  och  rikligt  användande  af  salt  intränger  natronet  i  kärlen, 
som  derigenom  blifva  fullkomligt  genomsintrade. 

Så  kallade  simmande  tegel  eller  sådana,  hvilkas  egentliga  vigt  är  min- 
dre än  vattnets,  tillverkas  af  mineralet  tuff  eller  s.  k.  bergmjöl  (infusorie- 
pansar,  hufvudsakligen  bestående  af  kiselsyra). 

Qvartstegel,  som  användas  till  utfodring  af  masugnar,  tillverkas  af 
en  pulveriserad  qvarts,  försatt  med  så  stor  mängd  eldfast  lera,  att  blandnin- 
gen låter  forma  sig  och  teglen  efter  bränning  bibehålla  sammanhang.     Deglar 
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till  smältning  af  metaller  eller  glas  tillverkas  äfven  af  eldfast  lera,  som,  allt 
efter  den  användning  deglarna  afse,  försättes  med  bränd  lera,  sand,  kåks 
eller  grafit. 

Under  namnet  terracotta  brukar  man  inbegripa  artiklar  af  bränd,  ogla- 
serad lera,  vanligen  afsedda  till  prydnader.  Då  de  äro  ämnade  att  uppställas 
i  fria  luften,  tillverkas  de  af  eldfasta  lerblandningar,  hvilka  bättre  än  de  icke 
eldfasta  motstå  regn  och  köld.  Mindre  och  finare  föremål  förfärdigas  oftast 
af  jernhaltiga  mergelleror.  Färgtonen  på  terracotta  är  vanligen  gul,  stundom 
röd  eller  svart. 


Fig.  212.     Drejning  med  sparkskifva. 


Krukmakargodset.  Af  samma  leror,  som  användas  till  tegel,  tillverkas 
vanligen  det  simpla  krukmakargodset.  Stundom  användes  härtill  äfven  mergelle- 
ra.  Leran  befrias  noggrannare,  än  vid  tegelfabrikationen,  från  inblandade  ste- 
nar m.  in.  och  försättes  med  en  efter  hennes  grad  af  seghet  (plasticitet)  lämpad 
mängd  sand,  hvarefter  blandningen  vanligen  arbetas  genom  trampning.  De  före- 
mål, som  deraf  skola  tillverkas,  framställas  på  drejskifvan,  som  vid  denna  fabri- 
kation vanligen  drifves  med  en  s.  k.  sparkskifva  (fig.  212).  Denna  utgöres  af 
en  rund  träskifva  af  omkring  4  fot  i  diameter  och  3  tums  tjocklek  samt  är  fäst  på 
samma  spindel  som  drejskifvan  och  så  högt,  att  arbetaren,  då  han  sitter  på  arbets- 
platsen, medelst  sparkning  med  den  ena  foten  kan  bringa  henne  i  rörelse  och 
afpassa  hennes  hastighet  eller  afstanna  henne.  Den  operation,  hvarigenom  före- 
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Fig.   213 


-216.     Pjesens  form  i  olika  sk 
af  uppdrejning. 


målen  framställas  på  drejskifvan,  kallas  dr  ej  ning  och  tillgår  sålunda,  att  ar- 
betaren mellan  händerna  formar  en  efter  storleken  af  det  föremål,  som  skall 
drejas,  afpassad  boll  af  lera,  som,  sedan  skifvan  blifvit  satt  i  gång,  kastas  på  det 
öfre  skifhufvudet  och  der  mellan  händerna  formas  först  till  en  rund  solid  klump 
(lig.  213),  sedermera  uppdrages  till  en  kägla  (fig.  214),  i  hvars  topp  arbetaren  ge- 
nom intryckning  med    högra  tummen  bildar  en  fördjupning,  i  hvilken  derefter 

båda  tummarna  nedsättas,  och 
käglan  nedtryckes,  så  att  hon 
kommer  att  bilda  en  skål  med 
tjocka  väggar  (fig.  215).  Arbe- 
taren fattar  sedan  med  båda 
händerna  om  pjesens  utsida 
och  håller  på  samma  gång 
tummarna  tryckta  mot  insidan 
af  dess  öfverkant  samt  drager 
pjesen  sakta  uppåt,  så  att  han 
får  ungefärligen  den  form  han  skall  hafva,  t.  ex.  när  en  kruka  skall  formas 
samma  utseende  som  fig.  216.  Han  ger  honom  derefter  hans  rätta  form 
genom  att  medelst  ett  s.  k.  steg,  en  sjablon  af  skiffer,  trä  eller  metall,  som 
hålles  i  högra  handen,  trycka  mot  kärlets  inre  väggar,  medan  han  utvändigt 
stöder  det  med  den  venstra  handen.  Det  sålunda  framstälda  kärlet  har  nu 
invändigt  sin  rätta  form  samt  en  slät  yta;  utvändigt  är  ytan  deremot  skroflig 
och  formen  ej  noggrann.  På  vanliga  krukmakarkärl  slätas  derför  äfven  den 
yttre  sidan  med  ett  steg,  hvarefter  de  med  en  metalltråd  lossas  från  skifvan 
och  torkas. 

De  finare  lervarorna,  såsom  fajans  och  porslin,  undergå,  sedan  de  half- 
torkat,  en  ytterligare  bearbetning  på  svarfstol,  der  kärlens  yttre  sida  afsvarfvas 
och  poleras,  så  att  de  erhålla  riktig  form  och  fin  yta. 

Handtag  fästas  på  det  halftorkade  kärlet  medelst  i  vatten  upprörd  lera 
eller  massa  (slicker).  För  de  simplare  lerkärlen  formas  de  för  hand  eller 
medelst  pressning,  för  de  finare  medelst  uttryckning  i  gips  formar. 

De  genom  drejning  framstälda  kärlen  äro  alltid  i  horisontal  genom- 
skärning runda.  Skola  kärl  af  annan  form  framställas,  sker  detta  genom  ut- 
tryckning i  gipsformar  (formning),  men  ifrågakommer  blott  undantagsvis  för 
krukmakargods,  hvarfor  vi  först  vid  fajansen  skola  beskrifva  detta  förfarande. 
Stundom  anbringas  å  kärlen  ornament  medelst  påmålning  med  hvitlera, 
hvarjemte  glasyren  ofta  färgas  så  som  vid  glasyr  till  taktegel  förfares. 

När  krukmakargods  skall  glaseras,  sker  detta  oftast  så,  att  på  det  obrända 
kärlet  siktas  en  blandning,  vanligen  af  sand  och  glete,  hvarefter  det  insattes  i  ug- 
nen för  att  brännas.  Bränningen  sker  vanligen  i  liggande  flamugnar,  der  kärlen 
antingen  uppstaplas  på  hvar andra,  eller  ock  uppställas  på  planer  af  bränd  lera. 
Vanlig  fajans  tillverkas  i  de  flesta  fall  af  mergellera,  som  försättes  med 
fin  sand  eller  målen  qvarts  eller  flinta.  Lerorna  slammas  oftast  före  använd- 
ningen. Föremålen  framställas  antingen  genom  drejning,  såsom  krukmakargods. 
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och  falländas  genom  äfsvarfning,  eller  ock  formas  de  i  gipsformar.  Fig.  217 
visar  delar  af  formen  till  en  kanna  med  handtag  och  pip.  Formningen  tillgår 
sålunda,  att  den  genom  kraning  eller  trampning  erhållna  lerblandningen  ytterli- 
gare utjemnas  och  befrias  från  luftblåsor  derigenom,  att  ett  stycke  lera  med 
en  metalltråd  sönderskäres  och  åter  sammanslås,  tills  hon  blir  jemn  och  luftfri. 
Detta  förfarande  kallas  v  al  k  ning  och  användes  till  beredning  af  massan  för 
drejning  och  formning  af  allt  finare  lergods,  men  har  på  den  senare  tiden  bör- 
jat utbytas  mot  massans  pressning  med  starkt  tryck  i  lerkranar.  Af  den 
sålunda  arbetade  lermassan  framställer  formaren  ett  blad  antingen  genom  att 
utrulla,  utskära,  eller  medelst  en  s.  k.  bult  af  gips  på  en  skifvä  (städ), 
äfvenledes  af  gips,  utklappa  massan.  Vid  formning  af  en  sådan  kanna  som 
den,  hvars  gipsform  här  of  van  är  afbildad  och  som  består  af  flera  delar,  in- 
lägges ett  blad  i  hvarje  särskild  del  af  formen  och  utklappas  med  en  svamp, 
så  att  massan  fyller  alla  formens  fördjupningar.  Formdelarna  sammanfogas 
derefter  och  ombindas  med  ett  snöre  eller  en  rem;  inuti  pjesen  läggas  öfver  fo- 
garna rullar  af  massa,  som  uttryckas  med  fingrarna  eller  med  en  på  en  träpinne- 


Fig".  217.     Gipsform   till   en  kaffekanna. 

fäst  svamp,  hvarefter  kannan  slätas  invändigt  med  ett  steg  eller  en  svamp.  Sedan 
pjesen  fått  torka  något  i  formen,  uttages  han.  Under  torkningen  sammandrager 
sig  (svinner)  massan  så,  att  pjesen  med  lätthet  kan  uttagas.  Pip  och  handtag, 
som  blifvit  på  samma  sätt  formade,  fastsättas  nu  med  ler- eller  massavälling; 
märken  efter  fogar  samt  alla  kanter  renskrapas,  och  pjesen  finputsas  med  svamp 
eller  medelst  polering  med  ett  tunt  blad  af  horn.  Flata  föremål,  såsom  fat, 
tallrikar  m.  m.,  formas  utvändigt  på  sådant  sätt,  att  på  gipsformen,  som  mot- 
svarar pjesens  inre,  lägges  ett  blad,  som  först  uttryckes  med  handen  och  se- 
dan med  en  s.  k.  sjablon,  som  ger  pjesen  hans  yttre  form.  Kakel  och  orna- 
ment till  kakelugnar  formas  nu  mera,  åtminstone  i  Sverige,  alltid  i  gipsformar. 
De  torkade  fajanssakerna  brännas  i  ugnar  af  ungefär  samma  inrätt- 
ning som  de,  hvilka  användas  till  bränning  af  den  fina  fajansen,  men  vanligen 
af  mindre  storlek.  Då  svårighet  möter  att  i  ugnar  af  sådan  form  uppstapla 
pjeserna  på  hvarandra,  begagnar  man  nu  mera  kapslar  (kokor  eller  kasettlar) 
af  eldfast  lera,  hvari  de  torra  kärlen  sättas  på  ett  underlag  af  sand  eller  pul- 
veriserad  flinta.  De  fylda  kapslarna  uppsättas  i  pelare  på  hvarandra  i  ugnen, 
så   att    denna  fylles  dermed.     Kapslarna  tillverkas  af  en  blandning  af  obränd 
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och  bränd  pulveriserad  eldfast  lera  och  göras  vanligen  sålunda,  att  ett  ut- 
klappadt  blad  af  denna  lerblandning  vikes  om  en  träform  af  samma  modell 
och  storlek,  som  kapseln  invändigt  skall  få,  hvarefter  träformen  med  den  dera 
anbragta  leran  sättes  på  ett  annat  lerblad,  så  att  detta  bildar  kärlets  botten, 
sammanfogas  dermed  och  renskäres  samt  putsas,  hvarefter  träformen  urlyftes 
och  kokan  är  färdig  till  torkning.  Före  användningen  måste  hon  brännas.  I 
stället  för  kapslar  använder  man  ännu  i  några  fabriker  planer  af  eldfast  lera, 
som  i  ugnen  uppställas  på  pelare  af  samma  material,  sk  att  de  bilda  hyllor, 
på  hvilka  pjeserna  sedan  sättas.  Kakel  uppstaplas  ännu  på  många  ställen 
i  ugnarna    utan    kasettlar.     De  förr  använda  ugnarna  voro  af  fyrkantig  form, 


Fig.  218.     Formning  af  lervaror. 


men  dessa  ha  under  de  senaste  åren  blifvit  undanträngda  af  de  runda  ugnarna, 
livilkas  murar  i  förhållande  till  ugnens  rymd  innehålla  en  mindre  tegelmassa 
och  till  uppvärmning  ej  fordra  så  stor  mängd  bränsle. 

Fajansen  bränn es  första  gången  så  starkt,  att  massan  blir  hård  och 
klingande.  Denna  bränning  kallas  rå  gods  b  ränning,  och  föremålen  framstå 
efter  den  samma  i  följd  af  lerans  jernhalt  med  gul  eller  röd  färg.  De  pjeser 
som  skola  glaseras  neddoppas  i  eller  begjutas  med  den  vällingformiga  glasyren, 
sedan  de  undergått  den  första  bränningen. 

Glasyren  består  vanligen  af  en  finmalen  blandning  af  blyoxid  (glete, 
blyhvitt,  mönja),  sand  eller  qvarts,  krita,  stundom  med  tillsats  af  kaolin,  fält- 
-spat,  glas,  m.  m.     Hon  färgas  med  samma  ämnen,  som  användas  till  färgning 
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af  glasyr  till  taktegel.  Skall  glasyren  vara  ogenomskinlig,  tillsättes  tenn  oxid. 
Den  hvita  glasyren  på  våra  vanliga  kakelugnar  utgöres  af  en  genom  samman- 
smältning och  fortsatt  upphettning  af  tenn  och  bly  erhållen  förening  af  tenn- 
och  blyoxid  (tennaska),  som  blandas  med  qvarts  eller  flinta,  koksalt,  kaolin 
och  skärfvor  af  oglaseradt  äkta  porslin,  stundom  äfven  med  krita  och  vittrad 
granit  eller  fältspat  m.  m.,  samt  smältes  och  finmales,  hvarefter  det  osönder- 
delade  saltet  urtvättas.  De  glaserade  föremålen  brännas  vid  en  temperatur, 
så  afpassad,  att  glasyren  smälter  och  erhåller  glans.  Denna  bränning  kallas 
glattbränning. 

Den   gamla  majolikan   och  palissygodset  äfven  som  delftfajansen  tillhöra 
denna  klass  af  lervaror.  ** 


Fig.  219.     Glasering  af  lervaror. 

Den  fina  fajansen  (i  Sverige  kallad  oäkta  porslin)  bildar  öfvergången 
från  de  porösa  till  de  förglasade  lervarorna  och  torde  för  närvarande  i  följd 
af  sin  stora  användning  utgöra  den  vigtigaste,  liksom  hon  i  tekniskt  hänseende 
genom  de  många  olika  arter,  som  deraf  kunna  framställas,  de  många  olika  sätt, 
som  vid  hennes  utsmyckning  kunna  begagnas,  samt  i  allmänhet  genom  mångfalden 
af  de  olika  tillverkningsförloppen  är  den  intressantaste  af  alla  slags  lervaror. 
Massan  till  den  fina  fajansen  utgöres  af  en  blandning  af  eldfasta,  mycket 
plastiska  leror  från  Devonshire  och  Dorsetshire  i  England,  af  kaolin  och  fin- 
målen  flinta  eller  qvarts  samt  fältspat  eller,  i  dess  ställe,  vittrad  pegmatit- 
granit  (cornwallsten).  Den  i  massan  ingående  flintan  och  qvartsen  brännas  i 
jsärskilda  ugnar,  söndermalas  på  krosskvarnar  till  ett  groft  pulver,  som  seder- 

Uppfinningarnas  bok.    IV.  27 
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Fiu1.  220.     Alsinojs  malcvlinder. 


mera  finmales  med  vatten  på  q  varnar  eller  i  tort  tillstånd  i  de  s.  k.  alsingska 
malcy  lindrarna  (fig.  220).  Dessa  utgöras  af  cylindriska  jern-  eller  träkärl,  van- 
ligen  omkring  3   fot   långa   och   af  4   fots  inre  diameter,  hvilka   invändigt  är  o 

klädda  med  skifvor  af 
äkta  porslin  eller  sten- 
gods samt  för  inläggning 
och  uttagning  af  mäld- 
massan  försedda  med  öpp- 
ningar, som  medelst  luc- 
kor kunna  tillslutas.  Af 
den  krossade  flintan  in- 
läggas i  dessa  omkring  4 
centner,  samt  derjeinte 
omkring  12  centner  flint- 
eller  qvartsbitar,  elierock 
porslinskulor  af  omkring 
-/.j  tums  diameter,  h var- 
efter cylindern  sättes  i 
rörelse  med  en  hastighet 
af  omkring  30  slag  i  mi- 
nuten, då  satsen  efter  3  till  4  timmar  är  finmalen.  Sedan  cylindern  stannats, 
borttages  luckan,  och  i  hennes  ställe  insattes  en  sikt,  hvars  hål  äro  så 
stora,  att  den  fina  flintan,  men  ej  de  gröfre  bitarna  och  kulorna,  kan  pas- 
sera. Cylindern  sättes  nu  åter  i  rörelse,  tills  allt  som  är  färdigmaldt  blif- 
vit  ursiktadt.  Fältspat  och  cormvallsten  malas  utan  föregående  bränning.  Denna 
malningsapparat    blef  år  1867  patenterad  i  Sverige  af  J.  R.  Al  sin  g.     Redan 

förut  hade  J.  E.  Lund- 
gren konstruerat  en 
liknande  apparat  af 
jern  och  med  jernkulor 
till  förmalning  af  ben- 
svärta. Genom  att  be- 
kläda den  lundgrenska 
cylindern  med  pors- 
linsskifvor  och  utbyta 
jernkulorna  mot  dylika 
^  af  porslin  möjliggjorde 
Alsing  hans  användan- 
de äfven  i  lergodstill- 
verkningen. 

De  malda  be- 
ståndsdelarna, flintan 
och  fältspatén,  underkastas  derefter  slamning  och  blandas  i  bestämda  propor- 
tioner med  de  i  vatten  till  en  vällings   konsistens   upprörda  lerorna,  hvarefter 


Fig.  221.     Filtverpress. 
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Fi-.  222,  223.     Filtrerpress. 


liela  blandningen  siktas  genom  mycket  fina  silkessiktar  och  får  gå  genom  rän- 
nor, i  hvilka  äro  anbragta  en  mängd  starka  magneter,  som  befria  massan  från 
en  anmärkningsvärd  mängd  deri  befintligt  fint  fördeladt  metalliskt  jern  och  mag- 
netisk jernsand.  Den  siktade  massavällingen  bringas  nu  till  degform  antingen 
derigenom,  att  hon  i  långa,  flata,  af  eldfast  sten  bygda  pannor  upphettas,  tills 
behörig  mängd  vatten  afdunstat,  eller  ock  genom  pressning  i  s.  k.  filtrerpres- 
sar.  Dessa  bestå  af  ett  system  starka,  grunda  trälådor  med  refflade  bottnar, 
mellan  hvilka  äro  inlagda  dubbla  bomullstygstycken,  hvilkas  kanter  äro  sam- 
manvikta två  till  tre 
slag  och  i  hvilka  äro 
fastskrufvade  rör,  hvar- 
medelst  rummet  inuti 
tygstyckena  kan,  sedan 
de  lådor  (fig.  222  och 
223),  hvari  de  äro  in- 
lagda, blifvit  uppresta 
och  stälda  intill  hvar- 
andra,  så  som  fig.  221 
visar,  förenas  med  det 
från  tryck  pumpen  E 
löpande  hufvudröret  F. 
Sedan  lådorna  blifvit  uppsatta  och  sammanskrufvade  samt  tryckpumpen  igång- 
satt, inpressas  af  denna  från  en  i  förbindelse  dermed  stående  cistern  massavälling, 
som  genom  de  från  röret  F  gående  smårör  sprider  sig  in  i  de  sammanvikta 
tygstyckena,  genom  hvilka  vattnet  filtreras  under  ett  allt  jemt  stigande  tryck, 
som,  då  den  i  tyget  qvarstannade  massan  antagit  tillräcklig  fasthet,  uppgår 
ända  till  90  å  120  skålpund  på  qvadratverktummen. 

Innan  den  på  detta  sätt  erhållna  massan  förarbetas,  underkastas  hon 
antingen  valkning,  eller  får  hon  passera  genom  en  lerkran,  för  att  befrias  från 
luftblåsor  och  erhålla 
större  jemnhet.  För- 
arbetningen sker,  så- 
som vid  den  vanliga 
fajansen  är  nämdt,  an- 
tingen genom  formning 
på  eller  i  gipsformar, 
eller  ock  genom  drej- 
ning  och  svarfning.  De  drejskifvor,  som  användas  vid  denna  tillverkning,  äro 
ej  försedda  med  sparkskifvor,  utan  drifvas  antingen  med  ån  g-  eller  handkraft. 
En  skicklior  drejare  kan  med  en  sådan  maskin  med  3  till  4  handtlangare  på 
10  timmar  uppdreja  5  000  till  6  000  simpla  koppar,  hvilka  dock  sedermera  måste, 
liksom  allt  drejadt  gods  af  fin  fajans,  afsvarfvas,  för  att  erhålla  sin  yttre  form. 

Det  torkade  godset  rågodsbrännes  sedermera  i  kasettlar  uti  runda  ugnar 
af  stora  dimensioner  (fig.  227),  ända  till  20  fot  i  diameter  och  22  fot  i  höjd,  vid 


Fig.  224.     Drejad 
kopp. 


Fio 


22  5f     Svarfvad 
kopp. 


Fig 


226.    Henklad 
kopp. 
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en  ganska  hög  temperatur  (1300  till  1400  grader).  Till  bränning  af  en  ugn  af 
nämda  dimensioner  åtgå  50—55  timmar.  Eldningen  måste  i  början  och  tills 
det  i  lerorna  innehållna,  kemiskt  bundna  vattnet  bortgått  drifvas  mycket 
långsamt,  derefter,  och  till  dess  ugnens  öfre  del  blifvit  tillräckligt  upphettad, 
raskare  och  med  reducerande  låga,  mot  slutet  åter  saktare  och  med  oxiderande 
låga.  Temperaturen  bedömes  genom  små  bitar  af  smältbar,  jernhaltig  lera, 
som  äro  inlagda  i  kapslar  och  under  bränningen  kunna  medelst  en  tång  eller 
ett  jernspett  uttagas  genom  öppningar,  som  för  detta  ändamål  äro  anbragta  i 
ugnens  väggar  och  kunna  tillslutas  med  ett  eldfast  tegel.  Lerbitarnas  olika  färg 
äfvensom  deras  grad  af  smältning  angifva  temperaturen  i  ugnen. 

Den  här  bredvid  afbildade  ugnen 
är  af  en  under  de  senaste  åren  införd 
bränslebesparande  konstruktion  och 
el4as  med  stenkol.  Lågan  stiger  der 
från  eldstäderna  uppåt  hvalfvet,  böjer 
sig  nedåt  och  passerar  genom  å  ärilen 
anbragta  hål  ned  i  en  kanal,  som 
leder  till  en  å  ugnens  utsida  uppmurad 
skorsten,  h  vilken  mynnar  i  ugnsku- 
pan. Eldstäderna  äro  bygda  i  ugnens 
omkrets  med  lika  afstånd  från  hvaran- 
dra,  och  för  en  ugn  af  ofvan  uppgifna 
dimensioner  till  ett  antal  af  12,  h varje 
rymmande  omkring  15  kubikfot  bränsle. 
Det  rågodsbrända  godset  bör  vara 
föga  poröst,  starkt  klingande  och  endast 
med  svårighet  kunna  repas  af  stål. 
Genom  tryckning  eller  målning  kunna 
dera  anbringas  färgdekorationer,  hvar- 
om  mera  längre  fram. 

Glasyren  till  den  fina  fajansen  be- 
står vanligen  af  borax,  flinta,  fältspat, 
krita,  kaolin  och  blyhvitt  och  tillredes 
sålunda,  att  all»  borax  och  större  delen 
af  deri  ingående  flinta,  fältspat  och  krita 
blandas  och  sammansmältas.  Det  erhållna  glaset,  som  benämnes  fritt,  blan- 
das sedermera  med  blyhvitt  m.  m.,  nnmales  med  vatten  på  qvarnar,  siktas 
och  magnetiseras.  Glasyren  anbringas  genom  godsets  indoppning  i  glasyrväl- 
lingen, då  vattnet  insuges  och  glasyren,  som  ett  öfverdrag,  fastnar  på  ytan. 
Han  inbrännes  vid  en  temperatur  af  1000  till  1100  grader  i  ugnar  af  samma 
konstruktion,  som  begagnas  till  rågodsbränningen,  men  vanligen  af  mindre  di- 
mensioner och  med  iakttagande  af  att  lågan  hålles  oxiderande  under  hela  brän- 
ningstiden. Då  föremålen  skulle  smälta  samman,  om  de  under  denna  bränning 
sattes  på  hvarandra  i  kokorna,  begagnar  man  för  finare  gods  särskildt  inrättade 


Fig.  227.     Ugn  för  bränning  af  fin  fajans. 
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kokor,  i  hvilka  godset  antingen  upphänges  på  hvassa  pinnar  af  fajans,  som  insät- 
tas i  hål,  stuckna  i  kokans  väggar,  eller  ock  ställes  på  kant  på  skarpa  fajans- 
stänger och  stödes  med  pinnar,  som  äfven  äro  insatta  i  kokans  väggar.  Simplare 
gods  placeras  så,  att  t.  ex.  mellan  hvarje  tefat  sättes  ett  fajanskors  med  hvassa 
näbbar  (fig.  228).  Simpla  tallrikar  infyllas  i  kokan  omstjelpta  på  näbbar  (fig. 
229),  af  hvilka  tre  sättas  mellan  hvarje  tallrik.  På  en  vanlig  hvit  fajanstallrik 
skall  man  ock  på  baksidan  finna  nio  och  på  dess  insida  tre  små  märken. 

Den  fina  fajansen  tillverkas  vanligen  af  två  olika  slag:  ordinär  fajans 
och  i  ronsto  ne  china  eller  gr  a  ni  te.  I  det  förra  slaget  ingår  större  mängd 
plastisk  lera,  deremot  mindre  kaolin  och  fältspat.  I  det  senare  ingår  mindre 
mängd  plastisk  lera  och  mera  kaolin  och  fältspat,  i  följd  hvaraf  massan  blir 
hårdare  och  hvitare.  För  att  få  en  vacker  färgton,  försättes  massan  till  de 
bättre  fajansslagen  med  fint  fördelad  koboltoxidoxidul.  Den  bästa  fajansen  är 
fullt  så  hvit  och  vacker  som  en  stor  del  af  det  fältspatäkta  porslin,  som 
kommer  i  handeln,  och  besitter,  om  han  är  väl  tillverkad,  samma,  ja,  till  och 
med  större  hållbarhet,  åtminstone  fördrager  han 
bättre,  än  en  stor  del  af  det  äkta  porslinet,  bastiga 
temperaturväxlingar.  I  följd  af  massans  större 
bildbarhet  i  förening  med  den  omständigheten,  att 
han  brännes  vid  en  temperatur,  hvarvid  han  bakar 
fast  tillsamman  och  börjar  sintra,  men  ej,  såsom 
det  äkta  porslinet,  halfsmälter,  kan  man  i  fajans 
framställa  föremål  af  de  mest  olika  former,  hvil- 
ket  ej  med  samma  lätthet  låter  sig  göra  med  det 

äkta    porslinet.     Flata   föremål    af  fajans,  såsom  _.    OOD  oon   ^  .     .  '.     __ 

r    .  .  J        '  Fig.  228, 229.  Fajanskors  med  näbb. 

fat,  tallrikar  m.  m.,  bibehålla  äfven  af  samma  skäl 

bättre  sin  form  och  gradhet,  än  samma  slags  pjeser  af  äkta  porslin. 

Ett  på  den  fina  fajansen,  liksom  på  alla  porösa  lervaror,  stundom  fö- 
rekommande fel  är  glasyrsprickning.  Detta  fel  förorsakas  af  massans  och 
glasyrens  olika  utvidgning  eller  sammandragning  vid  temperaturväxlingar.  Det 
är  lätt  begripligt,  att  stora  svårigheter  skola  möta  att  så  sammansätta  och 
sedermera  behandla  den  porösa  massan  och  det  glasiga  öfverdraget,  att  denna 
olägenhet  försvinner;  men  erfarenheten  har  dock  visat,  att  det  är  möjligt, 
om  stor  noggranhet  iakttages  vid  råmaterialens  urval  och  behandling  samt 
vid  godsets  bränning  och  glasering.  De  många  behandlingar  fajansen  måste 
undergå,  i  förening  med  det  billiga  pris,  h vartill  i  synnerhet  den  ordinära 
varan  måste  framställas,  göra  det  dock  knappast  möjligt  att  så  öfvervaka 
tillverkningen,  att  alla  de  föremål,  som  tillverkas,  i  detta  hänseende  skola 
bli  fullkomligt  pålitliga. 

Stengodset.  Närmast  de  bästa  slagen  af  den  fina  fajansen  står,  hvad  mas- 
sans täthet  beträffar,  stengodset  och  bildar  sålunda  öfvergången  från  fajan- 
sen till  det  äkta  porslinet.  Stengodset  är  i  brottet  tätt,  ofta  glasigt,  men  blott 
i  tunna  flittror  genomskinligt.    Det  framställes  vanligen  af  kalk-,  fältspat-  eller 
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jernoxidhaltiga  lerblandningar  och  brännes  vid  en  temperatur,  tillräckligt  hög 
för  massans  sintring  eller  förglasning.  Glasyren  anbringas  antingen  medelst 
saltångor  (t.  ex.  selterskrusen  från  Nassau),  eller  genom  den  rågodsbrända 
varans  öfverdragande  med  glasyr,  såsom  vid  fajanstillverkningen.  Glasyren 
är  då  oftast  blyhaltig.  I  följd  af  den  mindre  vackra  färg,  de  jernhaltiga  le- 
rorna gifva  godset,  färgas  detta  ofta  med  koboltoxid,  nickeloxid,  kromoxid 
m.  fl.  metalloxider.  En  stor  del  af  de  i  handeln  förekommande  engelska  till- 
bringarna  med  matt  yta  äro  tillverkade  af  stengodsmassa.  Wedgwoods  s.  k. 
jasperware  hör  äfven  till  denna  klass.  I  massan  till  detta  gods  ingår  som 
flussmedel  utom  fältspat  äfven  tungspat.  Till  glasyr  för  simplare  stengods 
användes  stundom  masugnsslagg. 

Genom  att  härdt  bränna  eldfasta  leror  och  utsätta  dem  för  stark  in- 
verkan af  saltångor  erhålles  en  vara,  som  kan  hänföras  till  stengodset  och, 
väl  tillverkad,  besitter  stor  härdighet.  Saltglaserade  höganäskärl  och  glaserade 
vattenledningsrör  kunna  anföras  som  exempel  härpå,  I  England  tillverkas 
en  mängd  föremål  for  kemiska  fabriker  äfvensom  andra  kärl  af  eldfast  lera, 
som  brännes  så  hår  dt,  att  hon  börjar  sintra.  De  glaseras  stundom  med  äkta 
porslinsmassa  och  fordra  naturligtvis  för  dennas  smältning  till  glasyr  en  sär- 
deles stark  bränning.  Vid  tillverkning  af  stengods  användas  i  allmänhet 
samma  arbetsmetoder,  som  vid  fajanstillverkningen. 

Prittporslin  tillverkades  i  förra  århundradet  vid  åtskilliga  fabriker  i 
Frankrike  och  England.  De  högt  skattade  vieux-sevresporslinen  tillhöra  of- 
tast denna  klass  af  lergods.  Nu  mera  tillverkas  blott  undantagsvis  föremål 
häraf.  Den  vid  Sevres  använda  massan  utgöres  af  en  blandning  af  koksalt, 
salpeter,  alun,  gips,  soda  och  sand,  som  sammansmältes  (frittas),  finmales  och 
blandas  med  krita  och  mergel.  Den  af  dessa  material  erhållna  massan,  som 
i  sjelfva  verket  lika  mycket  utgör  en  glas-  som  en  porslinsmassa,  är  föga 
plastisk  och  måste  derför,  för  att  erhålla  någon  bildbarhet,  försättas  med 
gummi  eller  lim,  men  blir  dock  alltid  mycket  svårarbetad.  Föremålen  fram- 
ställas alltid  genom  formning,  vanligen  i  formar  med  kärna,  och  måste  vara 
temligen  tjocka  i  godset,  för  att  under  bränningen  uppbära  sig  sjelfva.  De 
rågodsbrännas  vid  så  hög  temperatur,  att  massan  förglasas,  samt  glaseras  med 
en  lättsmält  blyhaltig  glasyr. 

Det  benäkta  porslinet.  Svårigheterna  vid  tillverkningen  af  frittpors- 
linet  gåfvo  anledning  till  försök  att  framställa  en  massa  med  större  bildbar- 
het och  större  förmåga  att  under  bränningen  bibehålla  sin  form.  I  England 
lyckades  man  äfven  att  genom  tillsättande  af  ben  till  de  der  använda  pors- 
linsmassorna, hvilka,  ehuru  af  samma  art,  dock  i  sammansättning  betydligt 
skilde  sig  från  den  ofvan  angifna  sevresmassan,  framställa  en  vara  af  stor 
hvithet  och  genomskinlighet  och  som  kunde  säljas  till  ett  pris,  betydligt  lägre 
än  det,  hvartill  de  då  å  andra  platser  tillverkade  porslinen  kunde  föras  i 
handeln.      Massan    till    detta    slag    af  porslin,    benäkta  porslin,    utgöres   af  en 
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blandning  af  kaolin,  hvitbrända  kreatursben  och  vittrad  granit,  stundom  äfven 
af  flinta  och  fältspat.  Materialen  till  massan  förarbetas  på  samma  sätt  som 
de,  hvilka  användas  till  den  fina  fajansen.  Arbetsförloppen  vid  föremålens 
drejning  och  formning  likna  äfven  dem,  som  användas  vid  fajansens  framställ- 
ning, med  de  förändringar,  som  blifva  en  följd  af  den  benäkta  massans  lägre 
grad  af  bildbarhet.  De  formade  och  torkade  föremålen  rågodsbrännas  i  ugnar 
af  samma  konstruktion  som  de,  hvari  fajansen  brännes,  men  vanligen  af  min- 
dre dimensioner  och  .vid  en  temperatur,  föga  lägre  än  den,  hvarvid  det  falt— 
spatäkta  porslinet  brännes.  De  äro  under  bränningen  inbäddade  i  pulveriserad 
flinta  eller  i  sand,  för  att  bättre  kunna  bibehålla  sin  form.  Efter  rågods- 
bränningen  äro  de  genomskinliga,  men  med  matt  yta.  Sedan  de  genom  skur- 
ning och  slipning  med  glaspapper  och  sandsten  blifvit  befriade  från  det  vid- 
häftande kiselpulvret,  förses  de  med  en  glasyr  af  ungefär  samma  beståndsde- 
lar, som  glasyren  till  fin  fajans,  samt  glattbrännas  på  samma  sätt  som  denna. 
Det  benäkta  porslinet  besitter  en  hög  grad  af  hvithet  och  genomskinlig- 
het samt  är  i  följd  dels  af  den  större  lätthet,  hvarmed  massan  låter  arbeta 
sig,  dels  äfven  af  sin  bränning  i  kiselpulver,  gradare  och  korrektare  i  for- 
men, än  förhållandet  vanligen  är  med  det  fältspatäkta  porslinet.  Det  egnar 
sig  äfven  i  följd  af  glasyrens  lättsmälthet  och  massans  hvita  gräddfärg  sär- 
deles väl  till  finare  målningar,  men  besitter  ej  det  fältspatäkta  porslinets 
hållbarhet  och  härdighet  mot  temperaturvexlingar. 

Det  fältspatäkta  porslinet  tillverkas  af  kaolin  och  fältspat  med  eller 
utan  tillsats  af  qvarts  och  kalkföreningar.  Materialen  förmälas,  blandas  och  be- 
handlas i  öfrigt  såsom  de,  hvilka  användas  till  fajans.  Genom  en  längre  tids 
förvaring  på  fuktigare  ställen  undergår  massan  ett  slags  förruttnelse,  hvarigenom 
hon  blir  bildbarare  och  följaktligen  lättare  att  bearbeta.  Detta  är  fallet  med  alla 
lergodsmassor,  men  är  ej  af  så  stor  betydelse  för  dem,  som  i  sig  sjelfva  besitta 
en  hög  grad  af  bildbarhet.  Arbetssätten  äro  äfven  i  hufvudsak  de  samma  som  an- 
vändas vid  fajans.  Då  likväl  den  fältspatäkta  porslinsmassan  är  betydligt  kortare 
(mindre  bildbar)  än  de  öfriga  lergodsmassorna,  äro  åtskilliga  afvikelser  nödvän- 
diga. Så  t.  ex.  användes  vid  denna  fabrikation  vanligen  den  gamla  sparkskifvan 
i  stället  för  de  ined  hand-  eller  ångkraft  drifna  och  för  en  raskare  arbetsgång 
beräknade  drejskifvorna.  Föremålen  afsvarfvas  först  sedan  de  blifvit  fullkomligt 
torra  (hvita),  ej  när  de  äro  halftorra,  såsom  fallet  är  vid  fajanstillverkningen. 
Vid  en  del  fabriker  sker  formningen  af  kannor  och  dylika  pjeser  ej  genom  att 
i  gipsformen  utklappa  ett  blad  af  massa,  utan  på  det  sätt,  att  ett  förut  upp- 
clrejadt  ämne  med  ett  steg  uttryckes  i  formen.  Tallrikar  och  kaffefat  göras 
sålunda,  att  massan  drejas  till  en  flat  skål,  i  hvilken  formen  omstjelpes,  hvar- 
efter  form  och  skål  ställas  på  formskifvan  samt  massan  uttryckes  med  han- 
den eller  med  en  svamp  och  pjesens  baksida  utformas  antingen  med  en  i  en 
ställning  fastsatt  sjablon,  eller,  sedan  pjesen  fått  torka,  genom  afsvarfning. 

En  stor  mängd  föremål  framställas  medelst  gjutning  sålunda,  att  den 
med  vatten  till  en  välling  upprörda  massan   ingjutes  i  en  gipsform  och,  sedan 
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hon  fått  stå  i  denna  några  minuter,  åter  utgjutes.  På  den  porösa  gipsfor- 
mens väggar  qvarstannar  då  ett  lager  af  massa,  som  återger  formens  mo- 
dell och  ornament.  På  detta  sätt  framställas  porslinsrör  och  retorter  för 
kemiskt  bruk  samt  en  mängd  andra  föremål.  Figurer  af  parian  tillverkas 
alltid  på  detta  sätt. 

Bränningen  af  det  fältspatäkta  porslinet  skiljer  sig  i  betydlig  grad 
från  bränning  af  andra  lervaror.  I  stället  för  att  dessa  rågodsbrännas  vid 
en  högre  och  glattbrännas  vid  en  lägre  temperatur,*  vanligen  vid  stark 
lufttillgång  (oxiderande  eld),  underkastas  det  fältspatäkta  porslinet  först  en 
mycket  svag  bränning,  endast  så  stark,  att  godset  kan  handteras  och  utan 
att  mjukna  neddoppas  i  glasyrvällingen.  Deremot  sker  glasyrens  inbrän- 
ning vid  en  temperatur  (1500  till  1600°),  som  ej  blott  är  högre  än  den  vid  godsets 
rågodsbränning,  utan  äfven  högre  än  den,  hvarvid  alla  andra  lervaror  (möjligen 
med  undantag  af  några  slags  stengods  och  varor  af  eldfast  lera)  brännas. 

Glasyren  utgöres  af  fältspat,  qvarts,  kao- 
lin  och  vanligen  äfven  kalkföreningar,  således  af 
samma  ämnen,  som  bilda  massan.  Qvartsen 
och  flussmedlen  (fältspat  och  kalk)  ingå  dock  i 
glasyren  i  vida  större  proportioner  än  i  mas- 
san.    De  i  glasyren  ingående  ämnen  blandas  och 


malas  med  vatten  till  en  välling,  i  hvilken  före- 


Fig.  230.    Kokor  för  bränning  af 
skålar  af  fältspatäkta  porslin. 


målen  glaseras  medelst  neddoppning.  Kineserna 
lära  glasera  sitt  porslin  sålunda,  att  glasyren 
ingjutes  i  ett  öppet  rör,  öfver  hvars  ena  ända 
är  knutet  ett  stycke  glest  tyg,  hvarefter  arbe- 
taren utblåser  glasyren  mot  den  pjes,  som  skall 
glaseras,  då  den  i  form  af   ett  fint  regn  sprider  sig  öfver  hans  yta. 

Vid  den  höga  bränningstemperaturen  förglasas  massan  och  börjar  mjukna, 
hvilket  vållar  stor  svårighet  att  få  föremålen  att  bibehålla  sin  form.  Det 
benäkta  porslinet  brännes,  såsom  vi  redan  nämt,  inbäddadt  i  kiselpulver; 
detta  låter  sig  ej  göra  med  det  fältspatäkta  godset,  hvars  glaserade  yta  då 
skulle  förstöras  af  vidhäftande  kiselpulver.  Man  är  ock  derför  vid  den  fält- 
spatäkta fabrikationen  mera  inskränkt  i  valet  af  former,  då  många,  som 
kunna  framställas  af  andra  lervaror,  blott  med  stor  svårighet  eller  alldeles 
icke  låta  framställa  sig  af  fältspatäkta  porslin.  Genom  användning  af  pas- 
sande kokor  och,  der  så  låter  sig  göra,  genom  anbringande  af  stöd,  har  man 
dock  till  en  hög  grad  lyckats  förekomma  denna  olägenhet,  hvilken  framträ- 
der i  olika  grad  vid  olika  sammansättning  af  massan,  så  att  de  kiselsyre- 
rikare  massorna  i  bränningen  bibehålla  formen  bättre  än  de,  som  hålla  mindre 
mängd  der  af. 

Fig.  230  visar,  huru  skålar  ställas  i  ugnen,  hvarje  skål  i  sin  särskilda 
kapsel  af  eldfast  lera.  På  samma  sätt  fyllas  andra  flata  föremål,  såsom  tefat, 
tallrikar,    fat   m.   ra.     Deremot   kunna   flera  koppar,  kannor  och  dylika  pjeser 
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sättas  i  samma  koka.  Den  lera,  som  användes  till  kokorna,  måste  besitta 
hög  grad  af  eldfasthet  och  dessutom  vara  härdig  mot  temperaturvexlingar. 

Bränningen  försiggår  med  ved  eller  stenkol  i  ugnar,  hvilka  till  konstruk- 
tion i  hufvudsak  öfverensstämma  med  dem,  i  hvilka  fajansen  brännes,  utom 
att  ugnens  höjd  är  lägre  *i  förhållande  till  diametern,  samt  att  eldkasten  äro 
olika  inrättade.  Stun- 
dom äro  de  bygda  i  flera 
etager,  så  att  det  bort- 
gående värmet  från  den 
nedre  ugnen  uppvärmer 
de  öfre,  hvilka  börja  el- 
das först  sedan  den  nedre 
är  färdigbränd.  Fig.  231 
visar  en  sådan  ugn.  I 
de  två  nedersta  etagerna 
glattbrännes,  i  den  öf- 
versta  rågodsbrännes 
godset.  Eldningen  sker 
i  början  sakta,  och  med 
riklig  lufttillgång,  men 
ökas  så  småningom,  på 
samma  gång  lufttilloppet 
minskas,  så  att  mot  slu- 
tet af  bränningen  den 
låga,  som  ingår  i  ugnen ,  till 
en  viss  grad  är  kolrik  och 
reducerande.  Detta  är 
ett  nödvändigt  vilkor  för 
att  porslinet  skall  erhålla 
blåhvit  färg.  Sker  brän- 
ningen med  kolfattig 
(oxiderande)  låga,  för- 
vandlas den  i  massan  och 
glasyren    befintliga    halt 

af  jern  till  oxid,  som  färgar  godset  gulaktigt.  Ar  lågan  allt  för  kolrik,  med- 
delar hon  åter  godset  en  gråaktig  färg,  så  att  stor  vigt  ligger  på,  att  luft- 
tilloppet vid  bränningen  noga  regleras.  Temperaturen  i  ugnen  utrönes  der- 
igenom,  att  man  under  bränningen  med  en  lång  tång  eller  ett  spett  uttager 
glaserade  porslinsbitar,  hvilkas  mer  eller  mindre  smälta  yta  angifver,  huru 
bränningen  framskrider.  I  ugnens  väggar  äro  anbragta  särskilda  hål,  genom 
hvilka  bitarna  uttagas. 

Under  de  senaste  åren  har  man  börjat  till  bränning  af  porslin  använda 
gas  af  kol,  ved  eller  torf,  som  alstras  i  s.  k.  generatorer  och  genom  kanaler 
inledes  i  ugnar,  som  antingen  äro  inrättade  för   upp-   och  nedgående  drag  (se 


Fig.  231.     Porslmsugn  med  två  etager. 
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fajausugnen  lig.  227),  eller  ock,  såsom  de,  hvilka  nyligen  uppförts  vid  k.  pors- 
linsfabriken i  Berlin,  konstruerade  i  ett  sammanhängande  system  af  flera  ugnar 
(i  Berlin  22),  i  hvilket  fall  den  luft,  som  behöfves  för  att  förbränna  de  från 
generatorn  kommande  gaserna,  först  får  passera  en  eller  flera  redan  färdig- 
brända, ännu  glödande  ugnar,  så  att  hon  är  starkt  uppvärmd,  då  hon  råkar 
gaserna.  Derjemte  få  de  bortgående  glödande  gaserna,  innan  de  utsläppas  i 
den  för  alla  ugnarna  gemensamma  skorstenen,  passera  genom  en  eller  flera 
ugnar,  hvilka  äro  fylda  med  gods,  så  att,  sedan  en  ugn  är  färdig  och  gaserna 
från  generatorn  inledas  i  den  bredvid  liggande,  denna  redan  hunnit  blifva  röd- 
glödgad  i  följd  af  det  värme,  han  upptagit  från  de  gaser,  som  strukit  genom 
honom.  Ugnarna  i  berlinfabriken  äro  rektangulära  och  af  jemförelsevis  små 
dimensioner  (9  fot  långa,  6  fot  höga  och  6  fot  breda). 

Det  färdigbrända  porslinet  slipas  och  poleras  med  sandsten  m.  m.,  för 
att  befrias  dels  från  vidhäftande  qvartskorn  på  de  ställen  af  pjeserna,  som 
varit  i  beröring  med  kapslarna,  dels  ock  från  smulor  och  korn,  som  under 
bränningen  nedfallit  från  den  kapsel,  som  stått  Öfver  det.  Detta  arbete  ut- 
föres  vanligen  på  särskilda  skifvor  eller  svarfstolar. 

Porslinsknappar  tillverkas  af  en  hufvudsakligen  af  fältspat  bestående 
massa,  som  användes  i  pulverform,  sålunda,  att  i  en  stark  jern-  eller  brons- 
plåt äro  graverade  fördjupningar  af  samma  form  som  knappens  ena  sida, 
h  värj  em  te  å  en  annan  platta  äro  anbragta  förhöjningar,  som  passa  i  den  första 
plattans  fördjupningar  och  motsvara  knappens  andra  sida.  Den  första  plat- 
tans fördjupningar  fyllas  nu  med  massapulver,  det  öfverflödiga  pulvret  afbor- 
stas,  och  den  andra  skifvan  placeras  så,  att  dera  anbragta  upphöjningar  kom- 
ma midt  emot  fördjupningarna  på  den  första  skifvan,  hvarefter  båda  under- 
kastas starkt  tryck  i  en  hydraulisk  press.  Den  öfre  plattan  borttages  derefter 
och  en  lerplatta  lägges  Öfver  den  undre,  som  derefter  jemte  lerplattan  omstjelpes, 
hvarefter  knapparna  lossas  medelst  ett  slag  på  metallskifvan,  då  de  nedfalla 
på  lerplattan  och  äro  färdiga  att  brännas.  Bränningen  försiggår  i  små  ugnar 
med  oafbruten  gång,  i  hvilka  ler  plattorna  med  de  derpå  liggande  knapparna 
insättas  och  upphettas,  tills  den  fältspatrik  a  massan  smält  till  ett  mjölkhvitt 
glas,  som  ej  behöfver  någon  särskild  glasyr.  Utsirningar  anbringas  antingen 
genom  tryckning  (t.  ex.  för  de  skotska  mönstren),  eller  genom  målning.  Det 
perlemorliknande  utseende,  en  mängd  i  handeln  kommande  knappar  eger,  åstad- 
kommes genom  målning  med  lysterfärg. 

Om  det  fältspatäka  porslinet  utan  att  glaseras  underkastas  samma  tem- 
peratur som  den,  hvarvid  det  glattbrännes,  sammansintrar  massan,  men  erhåller 
en  matt  yta,  hvilken  man  dock  genom  slipning  kan  bibringa  finhet  och  en  svag 
glans.  Det  kallas  då  biskuit  och  användes  företrädesvis  till  plastiska  före- 
mål, såsom  figurer,  byster  och  dylikt. 

De  s.  k.  litofanierna  äro  äfvenledes  af  biskuit.  De  tillverkas  sålunda, 
att  porslinsmassan  gjutes  i  gipsformar,  i  hvilka  de  partier,  som  skola  fram- 
stå ljusa,  äro  starkare  upphöjda  än  de  öfriga,  så  att  den  färdigformade  taflan 
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i  dessa  partier  blir  tunnare  och  ljuset  följaktligen  starkare  genomlyser.  Den 
härtill  använda  porslinsmassan  är  vanligen  lättsmältare  och  så  sammansatt, 
att  hon  blir  genomskinligare  än  det  vanliga  porslinet. 

Parianporslinet  tillverkas  af  kaolin  och  fältspat,  stundom  med  till- 
sats af  vittrad  granit  och  flinta  eller  qvarts.  Det  består  således  af  samma 
ämnen  som  det  fältspatäkta  porslinet,  men  är  i  följd  af  sin  stora  halt  af 
flussmedel  (fältspat)  vida  lättsmältare  än  detta  och  brännes  derför  vid  samma 
temperatur,  som  den  fina  fajansen.  Det  har  fått  sitt  namn  af  en  viss  likhet 
i  färgton  med  den  pariska  marmorn,  hvilken  härrör  från  dess  bränning  vid  stark 
lufttillgång  (oxiderande  eld),  så  att  det  i  massan  befintliga  jernet  förvandlas 
till  oxid.  Brändt  vid  kolrik  låga,  antager  det  blåhvit  färgton.  Parian  an- 
vändes företrädesvis  till  framställande  af  plastiska  föremål  och  lyxartiklar, 
hvartill  massans  mjuka  färgton  och  egenskap  att  genom  slipning  och  polering 
antaga  en  lagom  stark  glans  väl  lämpar  sig. 

Det  fältspatäkta  porslinet,  såsom  det  tillverkas  i  Sevres  och  Meissen, 
utgör  lergodstillverkningens  yppersta  alster  och  besitter  alla  de  egenskaper, 
man  rimligtvis  kan  fordra  af  en  lervara.  Det  är  af  bländande  hvit  färg,  lagom 
genomskinlighet  och  eger  stor  härdighet  mot  temperaturväxlingar. 

Det  vid  dessa  fabriker  tillverkade  porslinets  hvithet  härrör  dels  af  de 
använda  materialens,  i  synnerhet  kaolinens,  renhet  (den  vid  Sévres  och  i  all- 
mänhet vid  de  franska  fabrikerna  använda  kaolinen  från  S:t  Yrieix  är  full- 
komligt jernfri),  dels  ock  af  godsets  omsorgsfulla  behandling  och  bränning. 
Dess  härdighet  mot  temperaturvexlingar  har  åter  sin  grund  i  massans  betydliga 
halt  af  lerjord  och  ringa  halt  af  flussmedel  och  kiselsyra,  i  följd  hvaraf  god- 
set, för  att  förglasas  och  blifva  genomskinligt,  måste  brännas  vid  en  tempe- 
ratur, som  är  betydligt  högre  än  den,  vid  hvilken  öfriga  slag  af  porslin  brännas. 
Med  en  minskning  af  massans  lerjordshalt  och  tillökning  af  hennes  halt  af  kisel- 
syra och  flussmedel  stegras  hennes  lättsmälthet;  godset  kan  då  brännas  vid 
en  lägre  temperatur,  men  har  äfven  derigenom  i  någon  mån  förlorat  sin  håll- 
barhet. De  franska  handelsporslinen  från  Limoges  utmärka  sig  för  en  hög 
grad  af  genomskinlighet  och  en  vacker  färg,  men  besitta  ej  så  stor  hållbarhet, 
som  de  of  v  an  nämda,  mindre  genomskinliga  porslinen.  Jemförda  med  öfriga 
handelsporslin,  torde  de  deremot,  älven  hvad  beträffar  hållbarheten,  intaga 
ett  af  de  första  rummen.  Nedanstående  tabell  visar  sammansättningen  af 
några  af  de  mest  kända  fabrikers  porslin: 

Kiselsyra.     Lerjord.     Kali.     Natron.     Kalk.     Maguesia.     Jernoxid. 


Sevres,  servismassa 

58, 

34,4  0 

3, 

— 

4,50 

— 

— 

Meissen 

58,16 

34,34 

2,42 

1,49 

0,54 

— 

— 

Berlin 

63,75 

29,75 

3,G2 

— 

0,30 

0,45 

0,60 

Limoges 

68,88 

23,G2 

4,23 

— 

0,69 

0,10 

0,69 

Kina,  bästa  vara 

69, 

23,50 

3,30 

2,90 

0,30 

0,02 

1,20 

Elgersburg 

69,15 

23,35 

0,90 

1,53 

— 

— 

— 

Dallwitz  i  Bönmen 

72, 

20,5  0 

2,38 

0,45 

0,52 

— 

— 

Nimphenburg  i  Baiern 

73,84 

18,  IG 

0,66 

1,86 

3,34 

— 

0,30 
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Lervarornas  utsmyckning.  Sedan  vi  nu  redogjort  for  de  vigtigaste 
arbetssätten  vid  framställandet  af  den  hvita  eller  enfärgade  varan,  återstår  att 
nämna  några  ord  om  sätten  för  hennes  utsmyckning. 

Lergods  kan  siras  a)  genom  färgning  af  massan,  delvis  eller  helt  och 
hållet;  b)  genom  anbringande  på  massan  af  ornament  af  färgad  massa;  c) 
genom  glasyrens  färgning;  samt  d)  genom  målning  eller  tryckning  på  det  ogla- 
serade eller  glaserade  godset. 

Färgning  af  massan  ifrågakommer  endast  för  de  slag  af  lergods,  hvilkas 
glasyr  är  genomskinlig.  Hon  tillgår  sålunda,  att  till  massan  sättas  fint  förde- 
lade metalloxider,  såsom  koboltoxidoxidul  till  blått,  kromoxid  till  grönt,  guld- 
klorid  till  rosenrödt,  platinaklorid  till  grått,  gul  jernoxid  till  gult,  röd  jern- 
oxid  till  rödt  (endast  för  fajans)  och  brunt  samt  blandningar  af  koboltoxidoxidul, 
manganoxidoxidul  och  jernoxid  till  svart.  Stundom  öfverdragas  de  formade 
föremålen,  genqm  begjutning  eller  på  annat  sätt,  med  massa  af  olika  färg  än 
den,  hvaraf  de  äro  formade.  Ett  sådant  öfverdrag  kallas,  såsom  vi  redan 
nämt,  engobe.  Om  man  i  detta  ristar  ornament,  så  att  grundmassans  färg 
framstår,  erhåller  man  en  teckning  af  god  effekt,  som  kallas  sgraffiatto. 

På  de  i  handeln  ganska  vanliga  porslinskopparna  med  upphöjda  blå— 
gridelina  blommor  anbringas  dessa  blommor  sålunda,  att  ett  stycke  färgad 
massa  uttryckes  i  en  form  af  gips  eller  bränd  oglaserad  fajans  och  den  öfver- 
flödiga  massan  afstrykes  med  en  tunn  knif,  då  blomman  samtidigt  lossnar  från 
formen,  hvarefter  hon  fuktas  på  insidan  med  massavälling  och  fastklämmes  med 
fingern  på  koppen. 

Det  s.  k.  j  asp  er  ware  tillverkas  af  en  hvit  stengodsmassa,  som  seder- 
mera begjutes  med  färgad  massa  af  samma  slag.  Ytan  på  denna  jemnas  genom 
svarfning  och  bortsvarfvas  stundom  delvis,  så  att  grundmassan  framlyser  och 
hvita  profiler  framstå  i  den  färgade  grunden.  På  denna  anbringas  sedermera 
på  samma  sätt,    som    på  de  ofvan  nämda  kopparna,  ornament  af  hvit  massa. 

Genom  att  medelst  målning  med  pensel  anbringa  ornament  af  hvit 
massa  på  färgad  grund  erhålles  en  utsmyckning  af  särdeles  god  effekt.  Hon 
kallas  påte  sur  påte  och  har  under  det  senaste  årtiondet  blifvit  uppfunnen  vid 
Sévres.  Ett  annat  sätt  att  använda  färgade  ,massor  till  utsirning  är  det, 
hvarpå  fajansen  från  Oiron  (se  sid.  372)  dekorerades  och  hvilket  ännu  användes 
i  synnerhet  till  golfplattor.  Man  gjuter  nämligen  i  vatten  upprörd  färgad 
massa  i  särskildt  för  detta  ändamål  i  den  färdigformade  pjesen  lemnade  för- 
djupningar samt  bortskrapar  den  Öfverflödiga  massan,  sedan  hon  hunnit  torka. 

Genom  att  sammanknåda  olika  färgade  massor  kunna  en  mängd  marmor- 
efterbildningar  framställas. 

Glasyren  färgas  grön  med  kopparoxid,  blå  med  koboltoxidoxidul,  violett 
med  manganoxid,  gul  med  jernoxid,  antimonoxid  eller  kromsyra,  hvarjemte 
genom  färgämnenas  användande  i  blandningar  med  hvarandra  en  mängd  mellan- 
toner  kunna  erhållas.  Genom  tillsats  af  tennoxid  blir  glasyren  ogenomskinlig. 
Det  är  dock  endast  den  lättsmälta  glasyren  till  fajans  och  benäkta  porslin  som 
låter    färga    sig  i  så  många  olika  nyanser.     Till  färgning  af  glasyren  till  fält- 
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spatäkta  porslin  kan  med  någon  säkerhet  egentligen  blott  kobolt  användas. 
De  öfriga  metalloxiderna  förflygtigas  eller  reduceras  vid  den  höga  temperatur 
och  kolrika  låga,  hvarvid  glasyren  inbränner. 

Den  nyare  s.  k.  majolikan  och  de  nyare  palissyfajanserna  siras  med 
färgade  glasyrer,  som  med  pensel  anbringas  på  de  rågodsbrända  pjeserna. 
Dessa  kunna  vara  tillverkade  af  vanlig  gul  fajansmassa  eller  af  hvit  fin  fajans. 
I  det  förra  fallet  användas  vanligen  färgade  glasyrer,  som  äro  gjorda  ogenom- 
skinliga medelst  tillsats  af  tennoxid,  i  det  senare  genomskinliga,  färgade  gla- 
syrer. Om  man  på  röd  fajansmassa  anbringar  svart  eller  grön  glasyr,  framstår 
denna  efter  bränningen  med  svart  färg.  De  färgade  glasyrerna  inbrännas  vid 
en  temperatur,  som  är  lägre  än  den,  vid  hvilken  fajansglasyren  brännes,  men 
högre  än  den,  som  behöfves  för  inbränning  af  emaljfärger.  Den  rika  färg- 
skala, dessa  glasyrer  erbjuda,  i  förening  med  deras  glans  och  de  mjuka  öfvergån- 
garna  från  en  färg  till  en  annan,  göra  det  möjligt  att  med  dem  framställa 
särdeles  dekorativa  och  anslående  föremål. 

Det  vanligaste  sättet  att  utsmycka  lergods  är  dock  att  med  pensel 
eller  medelst  tryckning  anbringa  porslinsfärger.  Porslinsfärgerna  äro  af 
två  slag:  rågods-  och  emaljfärger.  De  förra  anbringas  på  det  brända 
oglaserade  godset,  de  senare  på  den  färdiga  glaserade  varan.  Rågodsfärgerna 
bestå  hufvudsakligen  af  samma  metalloxider,  som  begagnas  till  färgning  af 
massor  och  antingen  användas  enbart  eller  i  blandning  med  hvarandra  och  vanligen 
försatta  med  finmald  bränd  porslinsmassa,  hårdsmält  glas,  fältspat  eller  lik- 
nande ämnen.;  Så  är  t.  ex.  den  röda  färgen  en  glödgad  blandning  af  kromsyra, 
tennoxid  och  krita,  den  mycket  använda  gridelina  färgen  en  glödgad  blandning 
af  tennoxid,  kromsyra,  kobolt  och  brunsten.  I  den  svarta  färgen  ingår  kobolt-, 
jern-,  nickel-  och  kromoxid,  i  den  bruim  färgen  tennoxid,  jernoxid,  brunsten 
och  kobolt,  i  den  gröna  kromoxid,  zinkoxid  och  koboltoxid,  i  den  gula  anti- 
monoxid,  blyoxid  och  tenn  oxid  o.  s.  v. 

Färgränder  på  runda  föremål  anbringas  sålunda,  att  den  pjes,  som  skall 
målas,  sättes  på  en  horisontal,  lätt  roterande  skifva  af  trä  och  med  ett  lätt 
h'andgrepp  hastigt  centreras,  hvarefter  målaren,  stödjande  högra  underarmen 
på  arbetsbänken,  så  att  handen  är  fri,  med  venstra  handens  fingrar  bringar 
skifvan  i  rörelse  och  samtidigt  låter  den  i  högra  handen  hållna  färgfylda  pen- 
seln beröra  de  ställen  af  pjesen,  der  randen  skall  anbringas.  Pä  billigare  gods 
anbringas  ofta  dekoration  medelst  en  af  svamp,  trä  eller  kork  utskuren  stamp, 
som  doppas  i  den  i  vatten  utrifna  färgen  och  tryckes  mot  godset. 

Ett  fordom  mycket  användt  målningssätt  är  det  att,  sedan  ett  föremål 
öfverdragits  med  glasyr,  men  denna  ännu  ej  blifvit  inbränd,  på  glasyren  utföra 
målningar,  hvilka,  inbrända  samtidigt  med  glasyren,  sedermera  framstå  med 
mycken  mjukhet.  Detta  sätt  kallas;  att  måla  sur  cru  och  användes  företrä- 
desvis vid  målningar  på  fajans  med  hvit  ogenomskinlig  glasyr. 

Tryckning  tillgår  sålunda,  att  den  finmalda,  torkade  och  siktade  färgen 
utrifves  på  en  uppvärmd  jernpalett  med  ett  slags  linoljefernissa,  instrykes  och 
ingnides  med  en  träbult  på  en  kopparplåt,  i  hvilken  är  graveradt  det  mönster, 
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som  skall  anbringas  på  pjesen.  Den  öfverflödiga  färgen  borttages  med  en  bred 
stålknif  (spaktel),  hvarefter  plåten  genom  klappning  med  en  tygkudde  rengöres, 
så  att  färgen  endast  qvarstannar  F  de  graverade  partierna.  På  den  så  beredda 
plåten,  hvilken  under  färgingnidningen  uppvärmes  på  den  s.  k.  tryckeriugnen 
(en  med  en  flat,  horisontal  jernhäll  försedd  eldstad,  vid  hvilken  vanligen  två 
tryckare  arbeta),  lägges  nu  försigtigt,  så  att  inga  veck  uppstå,  ett  med  pot- 
asklut,  sodalut  eller  såpvatten  fuktadt  tunt  hamppappersblad,  hvarefter  koppar- 
plåten får  på  en  jernskifva  passera  mellan  ett  par  jernvalsar,  af  hvilka  den 
öfre,  som  kommer  i  beröring  med  papperet,  är  beklädd  med  yllefilt.  Koppar- 
plåten flyttas  sedan  från  pressen  till  ugnen,  der  han  uppvärmes,  så  att  färgbland- 
ningen något  mjuknar,  hvarefter  papperet  försigtigt  lossas  från  plåten  och  af 
tryckaren  lemnas  till  ett  biträde,  som  bortklipper  de  ofärgade  delarna  och  der- 
efter  lemnar  aftrycket  till  ett  annat  biträde,  som  fäster  det  på  pjesen  med 
färgsidan  vänd  mot  denna  och  fastgnider  det,  först  lindrigt  med  en  yllelapp, 
och  sedan  hårdare  med  en  starkt  sammandragen  rulle  af  ylle.  Den  så  be- 
handlade pjesen  doppas  nu  i  vatten,  då  papperet  lossnar,  på  pjesen  qvarlem- 
nande  färgen  i  kopparplåtens  mönster. 

Det  är  egentligen  den  fina  fajansen,  som  utsiras  medelst  tryckning  under 
glasyren.  Dess  lättsmälta  glasyr  tillåter  användning  af  ett  större  antal  fär- 
ger, än  fältspatsporslinets  hårdsmälta  glasyr  medgifver. 

På  en  del  tryckt  fajans  äro  de  tryckta  partierna  omgifna  af  en  färg- 
förtoning, som,  om  hon  är  riktigt  afpassad,  ger  utsirningen  större  mjukhet 
och  skönhet.  Denna  förtoning  frambringas  sålunda,  att  i  den  kapsel,  hvari 
de  tryckta  och  glaserade  föremålen  skola  glattbrännas,  insattes  i  ett  särskildt 
kärl  en  blandning,  vanligen  af  koksalt,  mönja,  krita  och  flinta,  hvilken  under 
bränningen  utvecklar  klorvätegas,  som  förenar  sig  med  en  del  af  de  i  färgen 
befintliga  oxiderna  till  flygtiga  klorföreningar,  hvilka  vid  en  längre  framskri- 
den bränning  och  högre  temperatur  sönderdelas  af  glasyrens  bor-  och  kisel- 
syra  och  då  i  närheten  af  trycket  afsätta  en  förtoning.  De  kokor,  hvari 
pjeser  med  dylika  färger  (i  England  kallade  flowed  colours,  i  Sverige  fly- 
tande färger)  brännas,  måste  vara  väl  täta  och  den  vid  all  glattbränniiig 
nödvändiga  tätningen  af  kapslarna  medelst  rullar  af  eldfast  lera  noggrant  utföras. 

De  färger,  som  anbringas  ofvanpå  glasyren,  kallas,  såsom  redan  är  nämdt, 
emalj  färger.  De  utgöras  af  metalloxider  eller  metallsalter,  sammansmälta 
eller  blandade  med  lättsmälta  glasblandningar  (flusser),  och  bilda  således,  efter 
att  ha  blifvit  inbrända  på  godset,  färgade  glas,  fastsmälta  på  glasyrens  yta. 
De  anbringas,  liksom  rågodsfärgerna,  vanligen  genom  målning  med  pensel  eller 
genom  tryckning.  I  det  förra  fallet  utrifvas  de  med  terpentin  eller  andra  flyg- 
tiga oljor  till  en  färgblandning,  som  lätt  flyter  ur  penseln  och  hastigt  torkar. 
Större  ytor  (s.  k.  fonder)  läggas  antingen  med  pensel  och  stötas  jemna  med 
en  flat  s.  k.  stötpensel,  eller  ock  sålunda,  att  pjesen  först  bestrykes  med  fer- 
nissa, som  med  en  med  fint  linne  öfverklädd  kudde  klappas,  tills  hon  ligger 
jemn  och    i    lika  tjocklek  öfver  hela  pjesen,  hvarefter  denna  öfverpudras  med 
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torr  finsiktad    färg    och   den   öfverflödiga  färgen  afborstas  med  en  pensel  eller 
boraullstapp. 

Tryckning  på  glasyren  kan  tillgå  på  samma  sätt  som  här  of  van  är 
beskrifvet  for  tryckning  under  glasyren,  eller  ock  sålunda,  att  den  graverade 
plåten  ingnides  med  fernissa  och  de  ograverade  delarna  väl  rengöras,  så  att 
endast  gravyren  håller  fernissa,  hvarefter  en  mjuk  limplatta,  som  är  fäst  på 
en  med  handtag  försedd,  något  böjd  träskifva,  tryckes  mot  plåten,  då  den  i 
plåtens  gravyr  befintliga  fernissan  öfvergår  på  limplattan.  Denna  tryckes  nu 
på  en  porslinspjes,  som  i  sin  ordning  upptager  fernissan  i  det  å  plåten  gra- 
verade mönster  och  derefter  öfverpudras  med  torr  färg  eller,  om  förgyllning 
skall  anbringas,  med  fint  fördeladt  och  med  fluss  försatt  guld,  som  då  fast- 
nar i  fernissan.  De  med  emaljfärger  sirade  föremålen  brännas  i  muffelugn  ar 
(fig.  232)  vid  en  temperatur,  som  är  så  afpassad,  att 
färgerna  förglasas.  Bränningen  räcker  allt  efter  muf- 
felns  storlek  4  till  15  timmar.  Föremålen  insättas  i 
mufFeln  på  planer  af  gjutjern  eller  eldfast  lera,  hvilka 
äro  upplagda  på  pelare  af  samma  ämne.  Sjelfva 
muffeln  utgöres  af  en  i  ett  stycke  förfärdigad  eller 
af  flera  eldfasta  lerskifvor  sammansatt  låda,  hvars 
framsida  under  bränningen  slutes  med  lerplattor.  Han 
är  inmurad  i  en  ugn  af  samma  form,  men  så  mycket 
större,  att  lågan  kan  passera  emellan  mufFeln  och  ugnen. 
Temperaturen  utrönes  derigenom,  att  man  under  brän- 
ningen ur  muffeln  uttager  skärfvor  af  porslin,  på  hvilka 
äro  målade  streck  af  emaljfärger,  hvilkas  färg  och  högre 
eller  lägre  grad  af  förglasning  angifva  temperaturen 
i  muffeln.  De  olika  emaljfärger,  som  användas  till 
enklare  utsmyckningar,  äro  så  sammansatta,  att  de 
kunna  brännas  vid  samma  temperatur  och  tillsam- 
mans med  förgyllningar.  För  finare  målningar,  der 
vigt  ligger  på,  att  en  bestämd  färgnyans,  som  ej  får 
vexla,  skall  erhållas,  användas  färger  af  olika  smält- 
barhet,  och  föremål  med  sådan  utsirning  måste  brännas  tre  till  fyra  gån- 
ger. Den  jemförelsevis  låga  bränningstemperaturen  och  den  korta  brännings- 
tiden göra  det  möjligt  att  med  emalj  färger  framställa  en  vida  större  färgskala, 
än  man  kan  åstadkomma,  då  färgerna  anbringas  under  glasyren.  I  en  del 
emaljfärger  upplöses  ej  färgämnet  af  flussen,  utan  hålles,  så  att  säga,  upp- 
slammadt  deri.  Så  bildar  t.  ex.  i  den  vanliga  röda  emalj  färgen  röd  jernoxid, 
erhållen  genom  röstning  af  jernvitriol,  det  färgande  ämnet.  Genom  att  fort- 
sätta röstningen  längre  eller  kortare  tid  kan  en  färgskala  från  orange,  lack- 
rödt,  köttrödt  ända  till  violett  erhållas,  och  den  sålunda  framstälda  jernoxiden 
bibehåller  vid  riktig  temperatur  i  flussen  sin  färg. 

De  metalloxider,  som  hufvudsakligen  användas  till  emaljfärger,  äro:  ko- 
boltoxidoxidul  till  blått;  kromoxid    och  kopparoxid,  med  eller  utan  tillsats  af 


Fig.  232.     Muffelugn  för 

bränning    af   emaljfärger    och 

förgyllning. 
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zinkoxid  och  koboltoxidoxidul,  till  grönt;  gul  jernoxid,  antimonoxid,  blykromat 
och  uranoxid  till  olika  nyanser  af  gult;  röd  jernoxid  och  jernoxidkromat  till 
rödt;  manganoxid  till  violett;  iridiumsesquioxid  eller  en  blandning  af  kobolt- 
oxidoxidul, jernoxid  och  manganoxid  till  svart;  guldpurpur  till  purpur;  guld- 
purpur med  tillsats  af  silfverkarbonat  till  rosa  och  karmin;  tennoxid  och  arse- 
niksyrlighet  till  hvitt. 

Om  på  en  pjes  målning  af  landskap,  figurer  eller  blommor  är  utförd  i 
•en  färg,  kallas  denna  art  af  målning  camaieu.  Med  email  cloisoné  för- 
stås en  målning,  der  färgerna  ligga  mycket  upphöjda  öfver  godsets  yta.  Hon 
framställes  sålunda,  att  teckningen  till  mönstret  målas  i  mörk  färg,  hvarefter 
de  partier,  som  skola  vara  upphöjda,  först  målas  med  hvit  emalj  och  sedan 
öfvermålas  med  andra  färger,  eller  ock  genast  målas  med  färger,  som  är  o  för- 
satta med  hvit  emalj.  I  så  väl  det  ena  som  andra  fallet  anbringas  färgerna 
a  tjocka  lager.  Denna  art  af  målning  utgör  en  efterbildning  af  en  del  kinesi- 
ska emaljerade  metallföremål,  på  h vilka  äro  fastlödda  tunna  band  eller  trådar 
•af  metall,  så  att  de  bilda  ornament  hvilka  sedermera  fyllas  med  färg. 

Förgyllning  anbringas  med  finfördeladt  guld,  som  erhållits  genom  fäll- 
ning och  i  öfrigt  behandlas  som  färg  samt  efter  bränning  poleras  med  blodsten 
eller  agat.  En  förgyllning,  som  genast  efter  bränningen  utan  att  poleras  fram- 
står glänsande  (s.  k.  glansguld),  erhälles  med  svafvelguld,  knallguld,  eller  en 
Jösning   af  guldklorid  i  flygtiga  oljor. 

Genom  att  med  flusspatsyra  i  porslinet  etsa  fördjupade  ornament,  i 
hvilka  sedan  medelst  målning  anbringas  förgyllning,  erhålles  en  särdeles  vacker 
utsmyckning.  Upphöjdt  guld  framställes  derigenom,  att  på  de  partier,  som 
skola  förgyllas,  anbringas  först  till  behörig  tjocklek  en  hårdsmält  emaljfärg, 
som  inbrännes  och  på  hvilken  förgyllningen  sedan  målas. 

Försilfring  erhålles  med  fint  fördeladt  silfver  eller  silfverkarbonat,  eller 
med  fin  fördelad  platina. 

Metallskimrande  färger,  eller  s.  k.  lystrar,  framstäHas  antingen  med 
metallösningar,  utrifna  med  svafvelbalsam,  eller  ock  med  lösningar  af  harts- 
syrade  metalloxider  i  flygtiga  oljor.  De  metaller,  som  vanligen  härtill  använ- 
das, äro  guld  för  rosa;  uran  för  gult;  jern  för  gult  och  gulbrunt;  blandning  af 
guld  och  uran  för  grönt;  blandning  af  jern  och  uran  för  guldefterlikning;  vismut 
för  hvit  perlemor  o.  s.  v.  Genom  att  lägga  flera  lager  af  olika  lystrar  på 
iivarandra  framställer  man  efterbildningar  af  färgad  perlemor.  På  de  i  han- 
deln förekommande  perlemorliknande  porslinsknapparna  är  perlemorglansen 
framstäld  med  vismutlyster. 

Bland  de  å  sidan  34.6  omnämda  grekiska  lerkärl  har  af  misstag  influtit  patera,  som  var 
<let  romerska  namnet  på  ett  dryckeskärl.  Vidare  böra  lek  a  ne,  kytra  m.  m.  rätteligen  benämnas 
köks-  och  hushållskärl,  ej  kokkärl,  hvarjemte  det  torde  böra  anmärkas,  att  flera  bland  de 
uppräknade  kärlen  äfven  användes  för  andra  ändamål,  t.  ex.  konis  eller  ko  ne  för  påfyllning  af 
vin,  kotylos  äfven  till  öskärl,  hydria  så  väl  till  hemtning  som  förvaring  af  vatten,  samt  att  det 
ilaskformiga  bombylios  sannolikt  äfven  begagnades  till  förvaringskärl. 

Rob.  Almström. 


Uppfinningarnas  jok.     IV. 


Kalkens  utbredning  i  naturen.  —  Kolsyrad 
kalkjord.  —  Hennes  användning.  —  Kaustik  kalk. 
—  Kalkbränning.  —  Murbruk.  —  Hydrauliskt 
murbruk  och  cement.  —  Gipsen.  —  Hans  före- 
komst i  naturen.  —  Sammansättning.  —  Baryt 
och  strontian. 

Kalken  är  ett  af  de  mest  ut- 
bredda grundämnen  i  naturen.  Ehuru 
han  ej  på  samma  framstående  sätt  som 
kiselj orden  ingår  i  sammansättningen 
af  mineral  och  stenarter  och  hans  före- 
komst i  den  oorganiska  naturen  ej  hel- 
ler är  så  regelbunden  som  detta  äm- 
nes, är  han  icke  desto  mindre  vidt^ 
utbredd.  Ej  alltid  dock  är  han  den 
ende  rättmätige  innehafvaren  af  den 
plats   han  intagit.    Ofta  tränger  han 
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i  kemiska  föreningar  sig  in  på  en  plats,  som  egentligen  tillhör  ett  annat  ämne, 
t.  ex.  manganoxidul,  jernoxidul,  talkjord,  hvarför  han  ock  ofta  måste  hålla  till 
godo  med,  att  dessa  senare  förjaga  honom  och  intaga  hans  plats.  Bland  de  talrika 
och  öfver  allt  förekommande  mineral,  som  räkna  kalkjorden  till  sina  bestånds- 
delar, gifves  det  sålunda  ett  stort  antal,  i  hvilkas  sammansättning  hon  blott  i 
ringa  mängd  ingår.  Andra  åter,  äfven  tillhörande  de  vidt  utbredda  mineralen, 
bestå  nästan  uteslutande  af  kalk.  Intet  annat  ämne,  kisel-  och  lerjorden  ej 
ens  undantagna,  förekommer  i  så  oerhörda  massor  hopadt  på  ett  ställe  som 
kalken,  och  endast  den  mängd  kalk,  som  finnes  upplöst  i  hafvets  vatten,  är 
redan  tillräcklig  att  utestänga  all  täflan.  Stora,  milslånga  aflagringar,  hela 
kalkberg,  ofta  med  en  mäktighet  af  tusentals  fot,  förekomma  på  många  ställen 
af  jorden,  och  dessa  kalkberg  bestå  hufvudsakligen  af  ingenting  annat  än 
kalkjord  och  kolsyra.  Den  vanliga  kalkstenen,  marmorn,  kalkspaten, 
arragoniten  och  kritan  äro  kolsyrad  kalkjord.  Förbunden  med  svafvel- 
syra,  bildar  kalkjorden  gips,  med  fosforsyra  apatit  och  fosforit.  Alla  dessa 
kalkföreningar  äro  under  vissa  omständigheter  lösliga  i  vatten.  Då  nu  kalk- 
jorden, såsom  förut  blifvit  nämdt,  förekommer  i  en  mängd  mineral  i  stället 
för  ett  stort  antal  andra  baser,  af  hvilka  hon  under  gynsamma  omständig- 
heter utdrifves,  och  derför  i  ingen  bergart  helt  och  hållet  fattas,  måste  tyd- 
ligen all  åkerjord,  hvilken  ju  från  början  uppstått  genom  förvittring  af  do 
fasta  bergens  yta,  innehålla  kalkjord  i  förening  med  en  eller  annan  syra.  Det 
genom  jorden  sakta  framsipprande  vattnet  upplöser  henne,  och  i  denna  form 
upptages  hon  af  växterna,  hvilka  förvandla  henne  till  blomma  och  frukt.  På 
detta  sätt  finner  hon  vägen  äfven  till  djurriket,  der  hon  vid  bildandet  af  ben,, 
tänder  och  skal  spelar  den  förnämsta  rolen. 

I  diluvialskikten  finner  man  bland  lemningarna  af  förgångna  djurslägten 
mammuttänder,  af  hvilka  en  enda  ofta  har  ett  kannmåtts  storlek,  alla  bildade 
af  kalk,  som  djuret  upptagit  med  de  växter,  hvaraf  det  lefvat.  Lika  så  bestå 
de  Ii  vita  bergen  på  engelska  kusten  af  krita  (kolsyrad  kalk),  en  sammangyttring 
och  uppstapling  af  skalen  efter  förgångna  infusorier,  af  hvilka  en  kubiklinie- 
krita  innehåller  många  tusenden. 

Men  icke  blott  i  och  för  sig  är  kalkjorden  af  största  vigt  för  organis- 
merna: i  följd  af  sin  basiska  egenskap  att  ingå  föreningar  med  syror  blir 
hon  äfven  i  stånd  att  under  detta  kretslopp  tillföra  djur  och  växter  fosfor- 
syra, svafvelsyra,  salpetersyra  och  kolsyra,  hvilka  alla  utgöra  oundgängliga 
vilkor  för  deras  organiska  lif.  Stora  massor  af  kalk  användas  derför  till  att 
förbättra  sådana  åkerfält,  som  bestå  af  tung,  fuktig  lerjord. 

I  den  kolsyrade  kalken  förekommer  utan  all  jemförelse  mera  kol,  än 
i  hela  djur-  och  växtriket  tillsammans,  när  man  dertill  äfven  räknar  de  i  jorden 
såsom  bränntorf  och  stenkol  begrafna  koltillgångar,  som  härleda  sig  från  för- 
gångna växter. 

Om  kolet  i  den  kolsyra,  som  innehålles  i  den  oss  omgifvande  luften,, 
plötsligt  utfäldes,  betäckande  hela  jordytan  med  ett  öfverdrag  af  kolpulver, 
skulle  detta    kolöfverdrag  uppgå    till  en  tjocklek  af  knapt  fyra  tiondedelar  af 
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en  decimallinie,  och  om  vi  tänka  oss,  att  allt  livad  af  växter  och  djur  finnes 
på  jorden  och  i  vattnet  plötsligt  förintades  och  det  i  deras  kroppar  befint- 
liga kolet  likformigt  utbreddes  öfver  hela  jordytan,  är  det  redan  en  hög 
beräkning,  om  vi  säga,  att  tjockleken  af  detta  skikt  äfven  skulle  uppgå  till 
fyra  tiondedelar  af  en  decimallinie,  då,  enligt  Liebig,  från  ett  tunnland  frukt- 
bar jord,  skog  eller  äng  årligen  ej  kan  skördas  mer  än  2  300  skålpund  kol, 
hvilket  motsvarar  ett  skikt  öfver  samma  yta  af  blott  nio  hundradedelar  af  en 
linies  tjocklek.  Det  i  jorden  begrafna  fossila  kolet,  stenkolet,  skulle,  äfven 
om  det  uppskattades  till  dubbelt  så  mycket  som  allt  kol,  som  på  jorden 
lefver  och  andas,  tillsammans  med  de  ofvan  nämda  qvoterna  och  utbredt  som 
ett  täcke  öfver  jordens  hela  yta,  uppgå  till  en  tjocklek  af  blott  en  och  en 
tredjedels  decimallinie,  och  likväl  skulle  vigten  af  detta  kolskikt  utgöra  några 
och  sjutio  billioner  centner.  Betänka  vi  nu,  att  hvarje  centner  kolsyrad  kalk, 
marmoi\  krita  o.  s.  v.  innehåller  en  åttondedel  af  sin  vigt  rent  kol,  behöfva 
vi  blott  föreställa  oss  ett  kalkskikt  öfver  hela  jordens  yta  af  något  öfver  åtta 
och  en  half  liniers  tjocklek  för  att  veta,  att  i  detta  kolsyrade  kalkskikt  finnes 
lika  mycket  kol  som  i  hela  djurriket,  växtriket  och  atmosferen  tillsammans. 
Men  den  som  aldrig  så  litet  känner  till  mineralens  och  stenarternas  samman- 
sättning skall  utan  betänkande  medgifva,  att  i  jemförelse  med  den  verkliga 
tillgången  af  kolsyrad  kalk  på  jorden  denna  beräknade  tillgång  blott  utgör  en 
försvinnande  bråkdel. 

Att  ett  ämne,  så  allmänt  förekommande  och  i  följd  af  sina  kemiska 
egenskaper  äfven  af  så  stor  betydelse,  skulle  tidigt  ådraga  sig  menniskornas 
uppmärksamhet  och  användas  till  mångahanda  behof,  var  tydligt;  och  i  detta 
hänseende  tjenar  äfven  den  kolsyrade  kalken  i  sin  naturliga  gestalt  till  byg- 
nadssten,  liksom  de  ädlare  slagen  deraf,  marmorarterna,  tjena  bildhuggaren  till 
material  för  utförande  af  konstnärliga  idéer.  Den  genomskinliga  kristalli- 
serade kolsyrade  kalken,  kalkspaten,  och  i  synnerhet  den  klara  dub b els pa- 
tén från  Island,  har  för  fysikern  ett  alldeles  särskildt  intresse,  emedan  han 
ger  det  vackraste  exempel  på  vissa  kroppars  egenskap  att  dubbelbryta  de 
ljusstrålar,  som  genomgå  dem,  och  i  h vilken  hög  grad  den  litografiska  stenen 
och  kritan  deltaga  i  förverkligandet  af  konstnärliga  eller  mekaniska  idéer  är 
för  väl  bekant,  att  vi  derom  behöfva  erinra.  Inom  den  kemiska  tekniken  är 
kritan  ett  oupphörligt  begagnadt  medel  för  bindning  och  bortskaffande  af  svaf- 
velsyra,  med  hvilken  kritan  bildar  en  fast,  svårlöslig  förening,  exempelvis  vid 
tillverkning  af  drufsocker.  Näst  den  kolsyrade  kalkjorden  har  den  svafvel- 
syrade  kalken,  gipsen,  i  det  tillstånd  hvari  han  förekommer  i  naturen,  ej 
mindre  användning  för  åtskilliga  ändamål,  och  vi  skola  derför  särskildt  tala 
derom.  För  vidsträcktare  användning  måste  dock  både  den  kolsyrade  och 
svafvelsyrade  kalken  undergå  särskilda  behandlingar,  i  följd  hvaraf  deras  ke- 
miska natur  förändras. 

Kalkbränning.  Om  den  vanliga  kolsyrade  kalken,  kalkstenen,  utsat- 
tes  för  häftig  upphettning,  undergår  han  en  kemisk  förändring,  som  låter  ho- 
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nom  efter  upphettningen  framträda  med  helt  andra  egenskaper.  Sker  upp- 
hettningen i  ett  tätt  tillslutet  rör,  kommer  kalkmassan  i  smältning  och  visar 
efter  afsvalning  en  stelnad  kristallinisk  massa,  och  sannolikt  har  den  i  natu- 
ren förekommande  marmorn  på  ett  liknande  sätt,  genom  inverkning  af  stark 
hetta  och  ett  motsvarande  starkt  yttre  tryck,  bildats  af  den  vanliga  kalk- 
stenen. Förefinnes  ej  ett  sådant  yttre  omgifvande  tryck,  utdrifves  kolsyran 
som  gas  och  återstoden  utgöres  af  ren  kalkjord.  "Vid  glödning  i  ett  tillslutet 
rör  bortgår  från  kalkstenen  visserligen  äfven  en  del  af  kolsyran,  men  blott  så 
mycket  som  kan  samlas  i  röret  tills  ett  visst  tryck  deri  uppstått,  hvilket  tvingar 
den  ännu  qvarvarande  kolsyran  att  bibehålla  sin  förening  med  kalken.  Den  rena 
kalkjorden,  den  så  kallade  kaustika  kalken,  undergår  ej  genom  vidare  upp- 
hettning någon  förändring.  Man  har  på  senare  tid  begagnat  sig  af  detta  för- 
hållande, for  att  af  sådan  kalk  tillverka  smältdeglar  för  platina  och  andra  svår- 
smältliga metaller.  Den  kaustika  kalken  besitter  äfven  helt  andra  basiska  egen- 
skaper, hvilka  göra  honom  till  en  tekniskt  vigtig  kropp,  och  vi  skola  längre 
fram  få  tillfälle  att  tala  om  hans  användning  vid  tvålfabrikationen,  vid  lysgas- 
beredningen,  glastillverkningen,  sodatillverkningen  och  framställningen  af  många 
andra  kemiska  alster.  För  närvarande  vilja  vi  betrakta  framställningen  deraf 
från  det  af  naturen  leiimade  råmaterialet,  genom  bränning  af  kalksten. 

Bränningen  af  kalksten  sker  antingen  i  milor  på  samma  sätt  som  kolning 
af  ved,  eller  vanligare  i  dertill  enkom  för  ändamålet  uppmurade  fasta  ugnar, 
kalkugnar.  De  senare  skilja  sig  ofta  till  formen  från  hvarandra,  men  kunna 
delas  i  två  väsentligen  olika  klasser,  nämligen  i  sådana,  som  är  o  afsedda  för 
afbruten  drift,  der  hvarje  ifyllning  afbrännes  för  sig,  hvarefter  hela  ugnen  får 
afsvalna  och  den  sålunda  brända  kalken  utrakas,  samt  i  sådana,  som  äro 
afsedda  för  oafbruten  gång  och  der  den  råa  kalkstenen  oupphörligt  i  mindre 
partier  inmatas  i  ugnens  öfre  öppning,  på  samma  gång  en  del  bränd  kalk 
utrakas  i  ugnens  längst  ned  belägna  sidoöppningar. 

Det  inre  rummet  af  den  periodiskt  arbetande  kalkugnen  är  vanligen  cy- 
lindriskt eller  äggformigt.  Sjelfva  eldstaden  bildas  genom  uppresning  af  större, 
råa  kalkstenshällar,  ofvanpå  hvilkas  hvalf  den  öfriga  till  bränning  afsedda 
kalkstenen  uppstaplas,  tills  hela  ugnen  blifvit  fyld.  Vanligen  ha  dessa  ugnar 
ingen  rost  och  ställa  sig  således,  hvad  åtgång  af  brännmaterial  beträffar,  mycket 
ofördelaktigt.  Bränningen  försiggår  på  det  sätt,  att  man  i  eldrummet  först 
inför  och  antänder  ett  lätt  förbränneligt  ämne,  ris,  ljung  o.  d.  Den  härvid  hastigt 
uppflammande  lågan  uppvärmer  så  småningom  kalkstenarna,  hvarigenom  det 
blir  möjligt  att  bibringa  dem  en  högre  värmegrad  utan  att  de  falla  sönder. 
Medelst  påeldning  uppdrifves  hettan  så,  att  öfversta  hvalfstenen  i  eldrummet 
blir  hvitglödande;  härmed  fortsattes  i  36  till  48  timmar,  hvarefter  ändamålet 
är  vunnet.  Hela  ugnens  innehåll  af  kalksten  har  då  vanligen  sammankrympt 
med  en  •  sjettedel  af  sin  ursprungliga  volym.  Kolsyran  har  af  hettan  i  ugnen 
blifvit  utdrifven  och  bortgått  genom  ugnsöppningen,  hvarvid  äfven  de  från 
eldrummet  kommande  bränbara  gaserna  utströmmat,  dervid  bildande  en  låga, 
som  ofta  liknar  lågan  från  en  masugn. 
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Kalkugnar  för  oafbruten  gång,  af  hvilka  fig.  234  ger  en  vertikal  genom- 
skärning, äro  i  afseende  på  bränslebesparing  ändamålsenligare  än  de  förenämda. 
Ugnschaktet  bildas  här  af  murarna  d  d  och  e  e,  hvilka  emellan  sig  lemna  ett 
smalt  rum,  som  fylles  med  aska.  En  sådan  inrättning  är  ändamålsenlig,  eme- 
dan ugnen  derigenom  lättare  kan  utvidgas  af  värmet,  äfvensom  vid  repara- 
tioner hans  inre  delar  derigenom  blifva  lättare  åtkomliga.  Omkring  dessa 
schaktmurar  uppföres  en  mantel  .4.4,  för  att  bereda  rum  dels  för  arbetarna, 
dels  för  upplag  af  kalksten  och  bränsle,  hvilket  senare  der  torkas  genom 
det  från  ugnen  strålande  värmet.  Öppningarna  h  för  påeldning  äro  tre  eller 
fem  till  antalet  och  ligga  rundt  omkring  ugnen  till  en  höjd  af  13  V2  f°t  öfver 
ugnsulan  B.  Elden  går  genom  fuksen  b  in  i  ugnens  inre.  Under  rosten  lig- 
ger askrummet  z,  hvari- 
från  askan  genom  kana- 
len z  föres  till  ett  större 
rum  E,  för  att  der  upp- 
samlas. 

Då  en  dylik  ugn  skall 
uppeldas,  fylles  hans  un- 
dre del  ända  upp  till  C 
med  ved,  som  derefter  an- 
tändes. Detta  har  till  än- 
damål att  gifva  ugnen  en 
föregående  uppvärmning, 
hvarigenom  nödigt  drag  er- 
hålles.  De  på  sidorna  an- 
bragta  eldstäderna  stå  un- 
der tiden  overksamma.  Då 
ugnen  blifvit  uppvärmd, 
sättas  eldstäderna  h  i  verk- 
samhet, ugnschaktet  fyl- 
les med  redan  bränd  kalk- 
sten ända  upp  till  eldstä- 
derna, der  vid  b  värmet  från  eldstaden  blir  verksamt.  Härifrån  börjar  på- 
fyllning med  rå  kalksten,  hvilken,  i  den  mån  den  underliggande  brända  stenen 
utrakas  vid  a,  nedsjunker  igenom  ugnens  glödande  del,  der  han  upphettas  till 
full  bränning.  En  sådan  kalkugn  har  ofta  en  höjd  af  40  fot,  och  ej  sällan 
uppresas  råa  kalkstensblock  till  en  ytterligare  höjd  af  4  fot  öfver  ugnens  öpp- 
ning, hvarigenom  dessa  block  blifva  af  de  varma  bortgående  förbränningsga- 
serna förvärmda  och  nedsjunka  i  schaktöppningen,  allt  efter  som  den  brända 
kalken  utrakas.  Det  är  lätt  att  inse,  att  så  vida  ugnen  ej  tar  någon  skada, 
bränningen  kan  oafbrutet  fortgå,  så  länge  man  har  tillgång  på  rå  kalksten 
och  bränsle. 

Då  den    i  naturen   förekommande  kalkstenen  ej  alltid  är  af  lika  kemisk 
sammansättning,   emedan   deri   ofta  finnas  inblandade  beståndsdelar,  hvilka  ge- 


Fig.  234.     Kalkugn  för  oafbruten  gång. 
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nom  upphettningen  förändras  antingen  i  och  för  sig,  eller  derigenom  att  de, 
blandade  med  kalkstenen,  ofta  komma  i  smältning,  är  den  från  kalkugnarna 
uttagna  brända  kalken  ofta  af  mycket  skiljaktig  duglighet. 

Ren  kolsyrad  kalk  ger  efter  bränningen  och  släckt  med  vatten  en  fet 
gröt,  så  kallad  fet  kalk.  Ofta  innehåller  kalkstenen  kolsyrad  talkjord  och 
liknar  då  dol  om  i  t  en,  en  bergart,  som  består  af  kolsyrad  kalkjord  och  kol- 
syrad talkjord,  till  lika  många  atomer  af  hvardera.  Sådan  kalk  blir  redan, 
om  han  innehåller  20  till  25  procent  af  den  senare  beståndsdelen,  oduglig 
för  vanlig  användning;  han  är  för  mager.  En  halt  af  kiseljord  är  äfven 
ofördelaktig,  emedan  den  kiselsyrade  kalken,  som  derigenom  uppstår,  vid  brän- 
ningen bildar  ett  smältande  glas,  hvilket  med  den  öfriga  kalken  hopsintrar 
till  stora  massor.  Detta  är  äfven  den  vanliga  orsaken  till  den  så  kallade 
dödbrända  kalken,  hvilken,  öfvergjuten  med  vatten,  ej  låter  släcka  sig.  Genom 
en  allt  för  stor  hetta  åstadkommes  ej  en  sådan  dödbränning,  om  upphettningen 
sker  långsamt,  men  väl  genom  en  hastigt  uppdrifven  stark  glödning,  hvarige- 
nom  halfkolsyrad  kalk  bildas,  hvilken,  såsom  kalkbrännare  tro,  ej  vidare  låter 
bränna  sig. 

Kalkens  släckning.  För  många  tekniska  behof  nyttjar  man  den  osläckta 
kalken  i  mer  eller  mindre  upplöst  tillstånd.  Han  utröres  för  detta  ändamål 
med  vatten:  släckes.  I  det  tillstånd,  hvari  kalken  utkommer  från  kalkugnen, 
är  han  naturligtvis  fri  från  kolsyra  och  vatten.  Men  till  det  sistnämda  af 
dessa  ämnen  har  den  rena  kalkjorden  en  stor  frändskap.  I  följd  'häråt'  ingår 
han  med  vatten  en  kemisk  förening  och  bildar  kalkhydrat,  hvilket  till  en 
ringa  mängd  upplöses  i  vatten  och  bildar  kalk  vatten.  Vid  upptagning  af 
vatten  ökas  kalkens  volym  betydligt,   han  sväller. 

Släckningen  behöfver  ej  ske  på  det  satt,  att  man  doppar  livar  sten  i 
vatten,  utan  man  fuktar  vanligen  kalkmassan  på  en  gång  medelst  långsam 
öfvergjutning  med  vatten.  Hundra  delar  kalk  upptaga  vid  släckningen  ungefär 
tretiotvå  delar  vatten,  hvarvid  en  betydlig  värmemängd  frigöres.  Kalken  upp- 
hettas och  sönderfaller  i  ett  fint,  alldeles  tort  pulver,  som,  ytterligare  öfvergjutet 
och  inrördt  med  vatten,  bildar  kalkgröt,  hvaraf  vanligt  murbruk  beredes. 

Murbruk  är  en  blandning  af  kalkgröt  och  sand,  vanligen  i  förhållande 
af  ett  till  tre,  allt  efter  kalkens  bättre  eller  sämre  egenskaper.  Det  har,  se- 
dan det  småningom  fått  hårdna,  en  stor  bindande  förmåga  och  egnar  sig  der- 
för  förträffligt  till  bindmedel  mellan  bygnadssten,  eller  till  afputsningsämne  för 
bygnader.  Det  vanliga  murbruket  har  redan  efter  några  dagars  förlopp  an- 
tagit en  viss  grad  af  hårdhet,  men  sin  största  fasthet  erhåller  det  först  efter 
lång  tid  i  följd  af  många,  ännu  ej  fullt  kända  kemiska  processer  hos  murbru- 
kets egna  och  atmosferens  beståndsdelar,  hvilkas  verksamhet  fortgår  under 
århundraden. 

Det  allmänna  antagandet  är,  att  orsaken  till  inurbrukets  hårdnande  är  att 
söka  i  den  kolsyra  det  upptager  ur  den  omgifvande  luften,  äfvensom  i  en  för- 
ening mellan  kalken  och  kiselsyran,  hvilken  senare  förefinnes  dels  i  den  i  mur- 
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bruket  inblandade  qvartssanden,  dels  i  bygnadsstenen,  livilka  båda  komma  i 
mycket  nära  beröring  med  kalken.  Nu  är  det  dock  ett  väl  bestyrkt  förhållande, 
att  sådant  murbruk,  som  ej  innehåller  qvartssand,  utan  är  angjordt  med  kalk- 
grus i  stället  för  med  sand,  äfven  hårdnar  på  samma  sätt  som  det  vanliga 
murbruket.  Bildandet  af  den  redan  omtalade  halfkolsyrade  kalken  (CaO,C0.2  + 
CaO,HO)  skall  äfven  vara  en  orsak  till  murbrukets  hårdnande,  med  ett  ord, 
det  finnes  en  mängd  olika  förklaringssätt,  och  murbruk  af  alla  slag  och  från 
alla  århundraden  ha  blifvit  kemiskt  undersökta  utan  att  någotdera  sättet  hit- 
tills kunnat  ge  ett  fullt  tillfredsställande  svar  på  frågan.  Medan  man  i  helt 
ungt  murbruk  fann  ett  nybildadt  kiselsyradt  kalksalt,  kunde  man  i  gammalt 
murbruk  knapt  upptäcka  spår  deraf,  hvaraf  man  torde  få  draga  den  slutsat- 
sen, att  qvartssanden  i  murbruket  ej  bör  betraktas  endast  som  material  för 
en  kemisk  förening  med  kalken,  utan  att  han  äfven  i  fysiskt  hänseende  upp- 
träder på  ett  verksamt  sätt. 

Hydrauliskt  murbruk.  Det  fins  kalkhaltiga  mineral,  som  hafva  helt 
andra  egenskaper  än  kalk.  Om  dessa  brännas  och  på  samma  sätt,  som  med 
ren  kalk  sker,  hopröras  med  vatten  och  sand,  får  ett  så  beskaffadt  murbruk 
egenskapen  att  hårdna  under  vatten.  I  följd  af  denna  egenskap  är  o  de  af 
stor  vigt  för  undervattensbygnader.  Dessa  mineral  ha  en  bestämd  kemisk 
sammansättning  och  innehålla  utom  kolsyrad  kalk  dels  fri  kiselsyra,  dels  ki- 
sel föreningar,  af  h vilka  kiselsyrad  lerjord  (den  vanliga  leran)  är  den  mest 
karakteristiska  och  nödvändiga. 

Vanligt  kalkbruk  kan  man  äfven  göra  hydrauliskt  genom  tillsatser.  Så- 
dana tillsatser  kallas  cement,  och  dertill  egna  sig  så  väl  de  i  naturen  före- 
kommande mineralen,  som  de  med  konst  frambragta  föreningarna.  Till  de  i 
naturen  förekommande  cementen  kunna  räknas  åtskilliga  trassarter,  såsom  den 
porösa  stenen  från  Anclernach,  puzzolanj  orden  från  Puzzuoli  nära  Napoli,  san- 
torinj orden  från  ön  af  samma  namn,  alla  af  vulkaniskt  ursprung.  Med  dessa 
har  naturen  redan  utfört  glödningsprocessen,  dä  materialen  till  de  konst- 
gjorda cementen  förut  måste  underkastas  en  sådan. 

I  slutet  af  förra  århundradet  företog  man  sig  att  på  konstgjord  väg 
eftergöra  de  naturliga  cementen,  och  detta  lyckades  den  berömde  byggmästaren 
af  fyrtornet  på  Eddystone  John  Smeaton.  Smeaton  upptäckte  i  närheten  af 
Bristolkanaleu  ett  slags  lerhaltig  kalksten,  b  vilken  efter  bränning  hårdnade 
under  vatten  och  visade  en  betydande  bindförmåga.  Men  lerhalten  var  för 
ringa,  och  det  deraf  vunna  cementet  kunde  ej  ersätta  den  dyra  puzzolanjor- 
den  vid  byggandet  af  det  nämda  fyrtornet.  Smeaton  tog  då  ett  annat  slags 
kalksten  från  Barnow,  som  innehöll  22  procent  lerjord,  hvilken  till  hälften  af 
sin  massa  uppblandades  med  jernmalmsaffall  och  ytterligare  till  fjerdedelen  af 
sin  massa  med  grof  sand.  Af  detta  cement  uppfördes  den  berömda  bygnaden. 
En  viss  jernhalt  i  cementet  visar  sig  särdeles  fördelaktig,  och  den  lerjordhaltiga 
kalkstensart,  som  flerstädes  på  Timmes'  stränder  förekommer  ofvanpå  den  en- 
gelska kritformationen  och  senare  än  Smeatons  uppfinning  af  Parker  förarbe- 
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tades  till  cement,  det  så  kallade  rom  an  c  e  men  tet,  innehåller  en  icke  obe- 
tydlig mängd  jernoxid,  af  hvilken  cementet  får  sin  allmänt  kända  brungula  färg. 
Ar  1796  erhöll  Parker  patent  på  sitt  cement  och  anlade  den  ännu  be- 
stående romancementfabriken,  hvilken  under  firman  Parker,  Wyatt  &  Comp. 
haft  bestånd  intill  senaste  tid.  Denna  fabrik  förarbetade  sitt  råmaterial  på 
följande  satt:  lerstyckena  brändes  i  en  kalkugn,  tills  de  började  sammansintra; 
efter  afsvalning  söndermaldes  de  brända  styckena  till  ett  fint  pulver  och  kunde 
i  denna  form  på  ett  förträffligt  sätt  användas  till  hydrauliskt  murbruk.  En 
lång  tid  var  det  af  den  så  kallade  sheppystenen  framstälda  romancementet 
i  uteslutande  användning  i  England,  och  de  mest  storartade  bygnader,  såsom 
Thamestunneln,  Londons  skeppsdockor,  Londons  börs,  British  museum  m.  fl. 
ha  deraf  blifvit  uppförda.  Sedermera,  då  råmaterialet  ej  längre  ville  räcka 
till,  tillgrep  ingeniören  James  Först  den  jern-  och  manganhaltiga  mergel, 
som  förekommer  på  kusten  af  Essex,  och  tillverkade  deraf  i  stora  anstalter 
ett  ganska  godt  cement.  Andra  försök  följde  härpå,  talrika  patent  uttogos, 
men  den  största  framgången  hade  en  murare  i  Leeds,  Joseph  Aspdin, 
hvilken  efter  fleråriga  försök  uppfann  det  berömda  por  ti  andcement  et. 

Portlandcementet,  på  hvars  beredning  Aspdin  erhållit  patent,  tillverkas 
genom  bränning  af  en  i  trakten  förekommande  vanlig  kalksten  och  dess  in- 
tima blandning  med  en  lika  mängd  lerjord.  Den  med  vatten  plastisk  gjorda 
massan  torkas  och  brännes  i  en  kalkugn,  hvarefter  hon  söndermales.  Port- 
landcementet förekommer  i  handeln  som  en  gröngrå,  fint  pulveriserad  massa 
och  har  fått  sitt  namn  deraf,  att  färgen  liknar  den  i  England  till  bygnadssten 
mycket  använda  portlandstenen. 

Enligt  andra  förfaringssätt  bränner  man  lerjord,  som  varit  utsatt  för 
hafsvattnet,  intimt  blandad  med  krita  (Pasley),  och  enligt  Pettenkofer  skulle 
många  naturliga  mergelsorter,  h vilka  i  Baiern  förarbetas  till  cement,  gifva 
mycket  bättre  vara,  om  massan  före  bränningen  indränktes  med  en  koksalt- 
lösning. Detta  förslag  grundar  sig  derpå,  att  den  i  England  använda  hafsleran 
blifvit  salthaltig  af  det  i  henne  inträngda  hafsvattnet. 

Genom  sin  alkalihalt  skiljer  sig  portlandcementet  från  romancementet, 
hvilket  ej  har  någon  alkalisk  beståndsdel,  men  väl  en  större  halt  kaustik 
kalk.  Förloppet  vid  hårdnandet  är  hos  båda  cementen  det  samma  och  beror 
på  bildandet  af  ett  dubbelsalt  af  kiselsyrad  kalk  och  kiselsyrad  lerjord,  hvartill 
alkaliet  torde  i  väsentlig  grad  bidraga,  då  dess  närvaro  öfverför  kiselsyran  i 
ett  lättlösligare  tillstånd. 

Om  än  roman-  och  portlandcementen  äro  de  första  handelsartiklarna  i  denna 
väg,  finnas  dock  fortfarande  cementfabriker  öfver  allt,  hvilkas  tillverkning  utgör 
en  betydande  handelsgren.  Cementen  från  Stettin,  Bonn,  Ulm,  Kassel  och  på 
senare  tiden  äfven  det  från  Berlin  hafva  alla  förvärfvat  sig  ett  godt  namn. 

Cementets  hastiga  hårdnande  och  stora  motståndskraft  göra  det  mycket 
användbart  till  framställning  af  konstgjord  sten,  i  synnerhet  sådan,  som  i 
olika  former  och  färger  användes  till  utsiring  af  bygnader,  till  mosaikgolf 
och   dylikt.     Fabriker  för    tillverkning   af  sådan  »konststen»  finnas  i  Tyskland 
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i  temligen  stort  antal,  ej  blott  för  dekorativa  ändamål,  utan  äfven  för  till- 
verkning af  stenrör,  stenkärl  och  sådana  artiklar,  som  vanligen  åstadkommas 
af  stenhuggare.  Vi  vilja  ej  uppehålla  oss  vid  de  hundratals  olikartade  be- 
ståndsdelar, verksamma  eller  overksamma,  som  med  kalkartade  bindmedei 
förenas  till  formbara  massor  med  utseende  af  marmor  eller  andra  stenarter. 
Deras  olösliga  mineraliska  beståndsdelar  äro  nästan  alla  utan  undantag  af- 
sedda  att  i  pulverform  uppblandas  med  cementbruk,  så  vida  ej  deras  färg 
frambringar  någon  störande  inverkan,  och  deras  relativa  värde  består  vanligen 
endast  i  den  större  eller  mindre  besparing  af  det  värdefullare  cementet  eller 
gipsen,  som  dervid  kan  vinnas. 

Öven  sk  t  cement  tillverkas  af  alunskiffer,  som  brännes  och  males  till  fint 
pulver.  I  detta  tillstånd  förekommer  det  i  handeln  under  namn  af  alunskif- 
fermjöl.  Vid  begagnandet  sammanblandas  detta  mjöl  mycket  noga  med  nyss 
släckt  kalk  i  proportioner  som  något  skifta  dels  i  förhållande  till  den  använda 
kalkens  större  eller  mindre  godhet,  dels  ock  efter  det  ändamål,  hvartill  cementet 
kommer  att  användas.  Till  denna  väl  sammanmalda  blandning  af  kalk  och 
skiffermjöl  blandas  vidare  ren,  grof  qvartssand,  hvars  mängd  vexlar  mellan  en 
fjerdedel  ända  till  dubbla  volymen  af  den  i  blandningen  ingående  kalken,  allt 
efter  som  cementet  skall  användas  till  undervattensmurning,  murning  under 
fuktig  eller  torr  jord,  afputsning  af  bygnader,  ornament  o.  s.  v.  Blandningen 
males /tillsammans  med  vatten  i  en  vanlig  murbruksqvarn  till  en  något  större 
fasthet  än  vanligt  murbruk  och  användes  omedelbart,  emedan  det  i  luften 
hastigt  försämras. 

Det  är  nödvändigt,  att  en  undervattensmurning,  uppförd  med  svenskt 
cement,  får  torka  någon  tid,  innan  murverket  helt  och  hållet  sättes  under 
vatten,  emedan  cementbrukets  hårdnande  eljest  försiggår  ytterst  långsamt  och 
bindförmågan  under  tiden  är  ganska  ringa.  Af  detta  skäl  och  då  det  vid  un- 
dervattensbygnader  ofta  möter  oöfverstigliga  hinder  att  få  murverket  tillbörligt 
tort,  innan  det  försättes  under  vatten,  tillblandas  det  svenska  cementet  ofta 
med  en  liten  del  portlandcement,  hvilket  i  hög  grad  befordrar  torkningen  och 
äfven  har  visat  sig  högst  fördelaktigt  i  afseende  på  bindförmågan. 

Det  vid  Nygård  tillverkade  så  kallade  vargö  cementet  är  en  intim  bland- 
ning af  bränd  alunskiffer  och  kalk  i  noga  afpassade  proportioner  och  sam- 
manmalda till  ett  fint  pulver,  i  hvilken  form  det  förekommer  i  handeln.  Vid 
begagnandet  tillsättes  ren,  grof  qvartssand  i  skiftande  mängder,  som  vanligen 
bestämmas  genom  recept  från  fabriken,  och  det  hela  sammanmales  med  vatten 
i  en  vanlig  murbruksqvarn  till  en  något  hårdare  massa  än  vanligt  kalkbruk 
samt  användes  genast,  allt  efter  som  det  hinner  bli  färdigt. 

Det  nu  beskrifna  svenska  cementet  utgör  för  närvarande  ej  föremål  för 
någon  större  tillverkning.  Cementmjölets  egenskap  att  ur  luften  insupa  fuktig- 
het, hvaraf  det  hastigt  försämras,  gör  tillverkningen  deraf  i  större  partier 
olämplig,  emedan  det  ej  kan  förvaras  någon  längre  tid.  Det  i  handeln  före- 
kommande skiffermjölet,  ouppblandadt  med  kalk,  är  en  biprodukt  från  alun- 
fabrikerna,   der    det,   liksom  slaggen   vid  hyttorna,  hopar  sig  i  ofantlig  mängd. 
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Genom  den  föregående  alunutlakningen  har  skiffern  förlorat  sin  alkalihalt, 
som  är  nödvändig  för  en  hastigare  bildning  af  det  dubbelsalt,  kiselsyrad  kalk- 
jord, hvarpå  cementets  hårdnande  beror.  En  fabrik  för  tillverkning  af  svenskt 
cement,  stödd  på  bättre  grunder  än  hittills,  är  för  närvarande  under  anlägg- 
ning i  Sverige,  men  har  ännu  ej  utskickat  något  fabrikat  i  marknaden. 

Gips  är  svafvelsyrad  kalkjord.  Han  förekommer  i  naturen  till  ringa 
mängd  upplöst  i  alla  vatten,  i  större  massor  såsom  nästformiga  inbäddningar 
i  berg,  dels  som  gångutfyllningar,  dels  som  hela  bergsträckor,  såsom  på  södra 
sidan  af  Ilarz,  der  naturen  bildat  en  milslång  mur  af  gips.  Gipsen  är  löslig  i 
vatten,  så  att  1  del  gips  upplöses  i  445  delar  vatten  af  14  graders  tempera- 
tur, eller  i  420  delar  vatten  af  20,5°  C.  Häraf  skulle  man  kunna  draga  den 
slutsatsen,  att  gipsens  löslighet  i  vatten  tilltager  med  temperaturen;  men  detta 
är  ej  fallet,  enär  vid  kokningstemperaturen  den  upplösta  gipsen  till  största 
delen  utfaller  och  grumlar  vattnet.  Så  väl  vid  Harz,  som  i  Parisbäckenet, 
förekommer  gipsen  i  så  fasta  lager,  att  han  blifvit  använd  till  bygnadssten 
och  de  flesta  gamla  hus  i  Paris  är  o  uppförda  deraf,  lätt  igenkänliga  på  sitt 
svarta,  förvittrade  utseende. 

De  renaste  slagen  af  gips  äro  alldeles  hvita  och  förekomma  i  vackra, 
genomskinliga,  ofta  temligen  stora  kristaller  och  bilda  då  marienglas.  Men 
ofta  är  den  gröfre  gipsstenen  ett  mycket  besvärligt  ämne,  synnerligast  då  han, 
fint  pulveriserad,  på  mångfaldigt  sätt  användes  i  färgtekniken  och  papperstill- 
verkningen, inom  hvilken  senare  han  användes  för  att  gifva  papperet  större 
glans  och  massa.  Orena  gipssorter  ha  ofta  en  brokig,  marmorlik  teckning  och 
blifva  dels  derför  och  dels  emedan  de  låta  lätt  arbeta  sig,  liksom  marmor, 
förarbetade  till  mångahanda  föremål. 

I  naturligt  tillstånd  innehåller  gipsen,  utom  de  båda  beståndsdelarna  kalk- 
jord och  svafvelsyra,  äfven  vatten.  Anhydrit,  ett  likaledes  i  naturen  före- 
kommande mineral,  är  svafvelsyrad  kalk  utan  vatten. 

Från  sin  vattenhalt  kan  gipsen  befrias  genom  upphettning,  men  bibehål- 
ler dock  alltid,  liksom  bränd  kalk,  en  sträfvan  att  åter  förena  sig  med  en 
motsvarande  mängd  vatten  och  tffvergå  i  sin  ursprungliga  form.  Medan  den 
brända  gipsen  sålunda  å  nyo  upptager  vatten,  sväller  han  ut  och  stelnar,  och 
om  han  förut  bestod  af  ett  finmalet  pulver,  hårdnar  detta  pulver  nu  till  en 
fast  sammanhängande  massa.  På  denna  egenskap  grundar  sig  hela  hans 
egendomliga  användning. 

För  att  göra  gipsen  användbar  härtill,  brämies  gipsstenen,  på  samma 
sätt  som  den  kolsyrade  kalken,  antingen  i  särskildt  dertill  uppförda  ugnar, 
eller  ock  i  upphettade  vanliga  bakugnar,  i  h vilka  han  införes  på  jernblecks- 
lådor  (långpannor)  med  låga  kanter.  Men  då  gipsstenen  släpper  sin  vat- 
tenhalt redan  vid  en  temperatur,  som  ligger  under  rödglödgningshettan,  ocU 
erfarenheten  visar,  att  den  brända  gipsen  har  sin  största  bindkraft,  om  han 
vid  bränningen  ej  förlorat  hela  sin  vattenhalt,  är  en  sorgfällig  reglering  af 
temperaturen  ett  hufvudvilkor  för  framställningen  af  en  god  gips. 
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På  flera  ställen  brännes  derför  gipsen  helst  nattetid,  emedan  man  i  mörk- 
ret lättare  kan  iakttaga  den  färgförändring,  som  temperaturens  närmande  till 
glödhetta  företer,  hvilken  temperatur  ej  får  öfverstigas. 

Ofverhettad  gips  förlorar  sin  förmåga  att  åter  upptaga  vatten:  han  är 
dödbränd. 

När  gipsstenarna  äro  brända,  sönderbokas  och  förmalas  de  till  ett  fint 
mjöl.  För  finare  konstnärliga  ändamål  föredrager  man  att  pulverisera  ren 
gipssten  före  bränningen  och  sedan  upphetta  gipsmjölet  antingen  i  jernkittlar, 
eller  på  jernplåtar,  under  ständig  omröring,  ett  arbete  som  bildhuggare  och 
andra  gipsförbrukande  konstnärer  ofta  med  egen  hand  förrätta  och  hvartill 
de  vanligen  då  använda  mjölet  af  alabaster  eller  marienglas.  % 

För  användning  af  pulveriserad  gips  till  formstycken  eller  bildhuggeri- 
arbeten  sammanrör  man  gipsmjölet  med  rent  vatten  i  ett  med  olja  bestruket 
kärl,  för  att  hindra  gipsen  att  klibba  fast  vid  kärlets  väggar,  h varvid  man 
tillser,  att  den  bildade  gipsgröten  blir  af  vattnet  likformigt  genomträngd  och 
att  inga  luftblåsor  bildas  deri.  I  stället  för  rent  vatten  kan  man  äfven  be- 
gagna en  svag  limlösning,  sur  mjölk,  eller  andra  vätskor,  och  dermed  bi-bringa 
gipsmassan  en  viss  önskad  färg,  större  hårdhet,  klarhet,  eller  andra  egenska- 
per. Den  grad  af  fasthet  man  ger  den  sålunda  tillredda  gipsgröten  beror  af 
ändamålet,  hvartill  han  skall  användas.  Till  figurer  och  aftryck,  hvilka  böra 
skarpt  och  noga  återgifva  originalet,  bereder  man  sig  en  tunnflytande  massa, 
hvilken  alltid  hårdnar  långsammare  och  derför  har  bättre  tid  att  tränga  in  i 
och  utfylla  de  finaste  fördjupningar. 

Gipsformar.  Skall  gipsbruket  tillredas  i  sådan  form,  att  det  liknar  en 
flytande,  smält  metallmassa,  kan  man  vid  modellering  och  formning  i  gips  följa 
samma  regler,  som  vi  redan  sett  föreskrifna  för  gjutning  af  konstalster.  Då 
modellen  göres  af  vax,  afformas  han  genom  fortsatt  öfverstrykning  med  gips, 
till  dess  man  erhållit  ett  tillräckligt  tjockt  skal,  som  kan  tjena  till  form 
för  gjutningen;  vaxmodellen  utsmältes  derefter  genom  uppvärmning,  och  om 
formen  skall  användas  till  flera  afgjutningar,  sönderskäres  han  med  en  fin  såg 
i  möjligast  stora  stycken,  hvilka  för  h varje  gjutning  sammankittas  med  myc- 
ket tunt  gipsbruk. 

Vid  afformning  af  mycket  stora  modeller  af  lera,  hvilkas  massa  endast 
med  stor  svårighet  kan  aflägsnas  från  den  ihåliga  formen  och  hindrar  for- 
mens sönderskärning  medelst  såg,  lägger  man,  innan  gipsöfverdraget  börjar 
påläggas,  en  tråd  öfver  modellen  sålunda,  att  han  delar  denna  i  två  lämpliga 
hälfter.  Sedan  gipsformen  blifvit  pålagd,  bortdrages  tråden  genom  den  ännu 
ej  fullt  hårdnade  gipsmassan  i  formen,  som  sålunda  skares  i  två  delar,  hvilkas 
af  tråden  skurna  ytor  bestrykas  med  olja,  för  att  hindra  dem  att  åter  sam- 
manklibba. 

Vid  afformning  af  modeller,  som  ej  få  förstöras,  kan  ofvan  näinda  förfa- 
rande blott  delvis  tillämpas,  nämligen  endast  på  sådana  delar  af  modellen,  som 
tillåta  delning    af  formstycket    med   en  tråd  i  två  hälfter,  hvilka  hvar  för  sig 
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kunna  lösgöras  från  sitt  underlag.  Afformning  af  menniskokroppar,  armar,  hän- 
der o.  s.  v.  tillgår,  enligt  sakens  natur,  beqvämast  på  det  sätt,  att  den  till  afform- 
ning afsedda  delen  först  befrias  från  hår,  som  eljest  kunna  fästa  sig  i  den  på- 
lagda gipsen  och  förorsaka  smärta  vid  formstyckets  borttagande,  derefter  väl  in- 
gnides  med  olja,  hvarefter  han  rundt  omkring  belägges  med  gipsgröt.  Dervid 
måste  man  väl  tillse,  att  den  afformade  delen  erhåller  behörigt  stöd,  på  det 
att  musklerna  genom  ansträngning  och  förslappning  ej  må  komma  i  någon 
oafsigtlig  verksamhet,  medan  afformningen  pågår.  Man  lägger  väl  äfven  nu  en 
tråd  öfver  modellen,  för  att  dermecl  skära  formstycket  i  två  hufvuddelar, 
men  vanligen  är  detta  ej  tillräckligt.  Oftare  måste  formstycket  sönderskäras 
i  flera  delar,  for  att  kunna  borttagas,  och  man  förbereder  denna  operation  der- 
med,  att  man  medelst  en  träknif  (pusserträ)  gör  passande  inskärningar  i  gips- 
massan, medan  hon  ännu  är  mjuk,  och  fortfar  dermed,  tills  hon  är  genomskuren 
nära  intill  huden  eller  modellen.  Sedan  gipsen  fullständigt  hårdnat,  indrifvas 
tunna  träkilar  i  de  gjorda  inskärningarna,  då  formen  sönderspränges  i  de  af- 
sedda styckena,  hvilka  sedan  vid  afgjutningen  sammanbindas  med  snören.  Fo- 
garna mellan  dessa  stycken  synas  sedan  på  afgjutningen  som  upphöjda  sömmar, 
hvilka  vanligen  få  qvarsitta,  för  att  ej  vid  bortputsning  deraf  skada  den  af- 
gjutna  bildens  trohet. 

Vid  afformning  af  stora  statyer  fortares  på  det  sätt,  att  figuren  medelst 
uppstående  skifferbitar  eller  oljadt  kortpapper  afdelas  i  en  mängd  små  öppna 
lådfack,  i  hvilka  gipsgröten  igjutes.  De  särskilda  formstyckenas  frånskiljande  sker 
ganska  lätt,  och  vid  hopfogningen  fortares  på  samma  sätt,  som  vi  förut  angifvit. 

Gipsens  gjutmng  fordrar  alltid  en  gjutform,  hvarutur  den  vid  formens 
sidor  lätt  fastnande  gjutmassan  efter  hårdnandet  utan  svårighet  kan  lösgöras. 
Ar  gjutformen  äfven  af  gips,  måste  han  före  gipsens  igjutning  väl  bestrykas  med 
olja.  Att  vid  sjelfva  gjutningen  för  bortskaffande  af  den  i  gjutformen  befintliga 
luften  samma  försigtighetsmått  måste  iakttagas  som  vid  metallgjutning,  säger  sig 
sjelft.  Gipsvällingen  får  ej  vara  för  tjockflytande,  emedan  hon  i  detta  fall  ej 
utfyller  alla  hålor  och  fina  fördjupningar  i  formen.  Då  hon  börjar  hårdna,  passar 
man  på  och  omstjelper  formen  samt  urhäller  den  ännu  flytande  delen  af  mas- 
san, hvarigenom  man  i  formens  inre  endast  erhåller  ett  tunt  öfverdrag.  Detta 
förfarande  upprepas,  tills  öfverdraget  erhållit  önskad  tjocklek. 

Vid  afgjutning  af  mycket  stora  föremål,  särskildt  sådana  som  man  ej  vill 
hafva  gjutna  i  flera  delar  och  hvilkas  gjutformar  med  svårighet  kunna  på 
anförda  sätt  omhvälfvas,  indrifver  man  gipsvällingen  med  tillhjelp  af  centri- 
fugalkraft  i  formens  håligheter  på  det  sätt,  att  han  uppställes  på  en  roterande 
skifva,  hvilken,  allt  efter  som  gipsvällingen  skall  fylla  delar,  som  ligga  närmare 
eller  längre  ifrån  roteringsaxeln,  försättes  i  större  eller  mindre  omloppshastighet. 

För  att  betaga  gipsbilder  den  torra  färgton,  hvilken,  liksom  hos  bilder 
af  mjuk,  genomskinlig  marmor,  ger  dem  ett  kallt,  dödt  utseende,  kan  man  in- 
dränka dem  i  smält  stearinsyra  eller  paraffin.  Detta  förfarande  är  dock  blott 
användbart  med  mindre  figurer.     Deremot  kan  man  genom  indoppning  i  lösnin- 
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gar  af  lim,  alun  eller  borax  på  ett  ändamålsenligare  sätt  härda  sådana  gips- 
afgjutningar,  hvilka  komma  att  utsättas  för  atmosferiska  eller  andra  förstö- 
rande inverkningar. 

Som  industrigren  drifves  gipsgjutningen  företrädesvis  i  Italien,  hvarifrän 
otaliga  afgjutningar  af  äldre  och  yngre  plastiska  konstverk  utskickas  till 
jordens  alla  länder.  Om  också  ej  alldeles  utan  undantag,  äro  dessa  gips- 
varor  dock  för  verlden  af  stor  estetisk  betydelse,  enär  gipsen  är  det  enda 
medlet  till  mångfaldigande  af  arbeten,  om  hvilkas  utseende  hvarken  beskrifning 
eller  afritning  förmå  gifva  någon  riktig  föreställning.  Utan  gipsen  skulle  stu- 
diet af  den  antika  konsten  med  sin  oförlikneligt  befruktande  kraft  bli  högst 
mödosamt,  emedan  det  blott  skulle  kunna  företagas  på  de  orter,  der  lemnin- 
garna  af  de  gamlas  arbeten  förvaras  i  original,  om  ej  alldeles  omöjligt,  då 
de  konstverk,  som  undgått  förstörelsen,  äro  kringspridda  i  samlingarna  och 
en  jemförande  sammanställning,  som  nu  med  ringa  kostnad  är  möjlig,  aldrig 
på  annat  sätt  skulle  kunna  åstadkommas. 

Stuceo,  eller  gipsmarmor,  begagnas  till  öfverdrag  af  pelare,  väggar  och 
till  sådana  ornament,  som  man  vill  gifva  ett  marmorlikt  utseende.  Man  er- 
håller honom  genom  sammanröring  af  bränd,  finmalen,  god  gips  med  en  svag 
limlösning. 

Skall  stuckaturarbetet  vara  ofärgadt,  måste  ofärgadt  lim  användas,  och 
dertill  egnar  sig  företrädesvis  simblåsan  hos  fiskarna  af  störslägtet,  hvaraf 
för  detta  ändamål  beredes  husblåss,  eft  ganska  starkt  och  ofärgadt  lim. 

Till  färgning  af  gipsmarmor  användes  jernoxidhydrat,  kopparoxidhydrat, 
manganoxid  o.  s.  v.  Den  strimmiga  eller  marmorerade  gipsmarmorn  erhålles 
genom  tjenliga  blandningar  af  olika  färger. 

Man  gjuter  den  med  limlösning  anrörda  gipsen  i  skikt  öfver  de  ställen, 
som  dermed  skola  beklädas,  och  då  gipsöfverdraget  fått  hårdna,  afputsas  det 
på  ytan  och  kan  mottaga  en  ganska  hög  polityr. 

Den  torkade  gipsens  egenskap  att  uppsupa  en  mängd  vatten,  som  i  torr 
luft  åter  bortgår,  användes,  såsom  vi  redan  sett,  äfven  i  porslinsfabriker,  der 
man  begagnar  formar  af  gips,  äfvensom  till  åtskilliga  andra  tekniska  arbeten, 
der  svårtorkade  saker,  såsom  stärkelse,  pressjäst,  drufsocker  o.  s.  v.,  skola 
befrias  från  sin  sista  vattenhalt.  Detta  sker  på  det  sätt,  att  de  utbredas  på 
stora,  torra  gipsplattor,  hvilka  hastigt  insupa  det  öfverflödiga  vattnet. 

Baryt  och  strontian  äro  två  jordarter,  som  i  kemiskt  hänseende  ega 
stor  likhet  med  kalkjorden.  De  äro,  liksom  denna,  oxider  af  metalliska  ele- 
ment (barium  och  strontium)  och  förekomma  i  naturen  dels  i  förening  med 
kolsyra,  men  oftare  och  i  större  massor  i  förening  med  svafvelsyra  som  tung- 
spat  (svafvelsyrad  baryt)  och  som  celestin  (svafvelsyrad  strontian). 

Barytsalterna  ha  länge  användts  i  pyrotekniken  till  färgning  af  lågan  i  fyr- 
verkeripjeser.  Klorsyrad  och  salpetersyrad  baryt  ger  lågan  en  utomordentligt 
strålande  grön    färg,   och    salpetersyrad  strontian  färgar  henne  glänsande  röd. 
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I  stället  för  gips  användes  ofta  pulveriserad  tungspat  som  tillsats  till 
pappersmassa,  och  i  följd  af  sin  höga  egentliga  vigt  finner  tungspaten  hos 
pappersfabrikanterna  god  afsättning.  Vidare  användes  han  för  sin  klarhet  till 
täckfärger  och  som  beståndsdel  i  vissa  glas-  och  stenvaror. 

En  mycket  vacker  hvit  färgartikel,  som  är  föremål  för  en  stark  tillverk- 
ning, är  det  så  kallade  b  lan  c  fixe  eller  permanenthvitt ,  som  framställes 
ur  fällningen  af  svafvelsyrad  baryt.  Tillverkningen  deraf  är  dock  merendels 
svår,  enär  man  som  råämne  oftast  blott  har  tungspat  att  tillgå  och  större  mas- 
sor af  den  mycket  lättare  bearbetade  kolsyrade  baryt  en  (witherit)  endast 
förekommer  i  England.  Men  då  man  i  färgerierna  vid  framställning  af  den 
mycket  använda  ättiksyrade  lerjorden  nu  mera  ej  använder  ättiksyrad  biyoxid 
(blysocker)  tillsammans  med  svafvelsyrad  lerjord,  för  att  låta  dem  utbyta  be- 
ståndsdelar, utan  i  stället  för  blysaltet  kan  använda  ättiksyrad  baryt,  är  der- 
med  ett  stort  fält  öppnadt  för  barytens  tillgodogörande  som  färgstoff.  Klor- 
barium  (saltsyrad  baryt)  är  ett  verksamt  medel  mot  pannstensbildning  i  ång- 
pannor i  de  fall  då  maskinen  arbetar  med  gipshaltigt  vatten. 

Det  ser  dessutom  ut,  som  baryten  skulle  vilja  göra  blyoxiden  rangen 
stridig  inom  glastillverkningen.  Liksom  den  senare,  låter  hau  införa  sig  i 
glasmassan,  och  då  han  på  samma  gäng  ger  glaset  en  ovanlig  förmåga  att 
motstå  sönderbrytning  och  förvittring,  skall  det  säkerligen  ej  dröja  länge,  förr 
än  han  vinner  inträde  i  denna  vi^tka  industrigren. 


Alkalierria  i  naturens  hushållning.  —  Hi- 
storik. —  Kali  och  natron.  —  Potaska  och 
dess  framställning.  —  Kaustikt  kali.  —  Alun.  — 
Alunmalm  och  alunsjuderi.  —  Svafvelsyrad 
lerjord.  —  Soda,  naturlig  och  konstgjord.  — 
Leblancs  förfarande  vid  beredning  af  konst- 
gjord soda.  —  Koksalt.  —  Kemiskt  förlopp 
dervid.  —  Utlutning.  —  Rening.  —  Vattenfri, 
kalcinerad  och  kristalliserad  soda.  —  Salpeter. 
—  Naturlig  salpeterbildning  i  luften  och  1 
jorden.  —  Salpcterplantager.  —  Raffinering. 
Natron-  eller  chilesalpeter.  —  Dess  före- 
komst, tillgodogörande  och  förarbetniDg  till 
salpetersyradt  kali.  —  Salpetersyran,  hennes 
framställning  och  verkningssätt.  —  Kungsvat- 
ten. —  Klor  och  saltsyra. 


Binda  och  lösa,  hvad  ges  väl  som  mera  bestämmer  menniskornas  hand- 
lingar? Hela  lifvet  rör  sig  mellan  dessa  båda  poler.  Hvarje  beslut,  äfven 
det  minsta,   binder  vår   andes    fria  flygt   och  ger  honom  fäste,  form  och  rikt— 


448  ALUN,  SODA  OCH  SALPETER. 

ning;  livarje  försakelse,  äfven  den  lättaste,  löser  vår  viljas  fjettrar.  Obegrän- 
sad frihet  finnes  blott  i  sömnen,  döden  och  glömskan;  men  hon  skapar  ingen- 
ting: hon  är  det  tomma  intets  väsenlösa  tillstånd.  Och  liksom  i  den  andliga 
verksamhetens  rike,  är  äfven  i  den  stora  naturen  allt  vardande  ett  bindande, 
allt  bestående  ett  bundet,  all  förgängelse  ett  det  skapades  sönderfallande  i  sina 
element.  De  särskilda  länkar,  hvaraf  denna  naturens  skönt  sammanfogade 
kedja  består,  äro  visserligen  alla  af  samma  betydelse  för  det  färdigdanade 
tinget,  men  på  dess  tillkomst  har  den  ena  ett  större,  den  andra  ett  mindre 
inflytande. 

Liksom  taskspelaren  hopkopplar  ett  antal  ringar,  så  att  de  slingra  sig 
uti  hvarandra  och  bilda  hundrade  olika  figurer,  och  livarje  ring,  när  man  noga 
betraktar  honom,  visar  sig  hel  och  sluten  med  undantag  af  två  eller  tre,  som 
öppnas  af  en  nästan  omärklig  fjäder,  och  af  dessa  allena  de  vexlande  figu- 
rernas tillkomst  beror,  lika  så  sammanbinder  den  store  hexmästaren  naturen 
medelst  några  få  rörliga  mellanlänkar  alla  de  öfriga  tröga  ämnena  till  otaliga 
kroppar. 

Och  dessa  få  mellanlänkar  äro  al  k  a  Ii  er  na,  lättrörliga  genom  sin  löslighet 
i  vatten,  i  hvars  sällskap  de  göra  kretsloppet  genom  alla  naturens  riken:  kali, 
natron,  lition  samt  de  i  nyare  tid  genom  spektralanalysen  upptäckta  cesi- 
um,  rubidium  och  tallium.  Helt  olika  till  arten  af  sin  sammansättning,  men 
till  sina  verkningar  så  öfverensstämmande  med  de  ofvan  nämda,  att  han  nästan 
kan  räknas  till  dem,  är  ammoniak  en,  en  förening  af  qväfve  och  väte,  men 
som  vi  i  följd  af  denna  hans  afvikande  sammansättning  här  blott  i  förbigående 
omnämna.  Hvad  alkalierna  i  kemiskt  hänseende  äro,  att  vi  måste  anse  dem 
som  oxider  af  särskilda  lätta  metaller,  kali  som  kaliumoxid,  natron  som 
natriumoxid,  lition  som  litiumoxid  o.  s.  v.,  huru  de  i  naturen  förekomma  som 
beståndsdelar  af  de  fasta  bergarterna  och  ur  dessa  af  vattnet  upplösas,  huru 
de  bidraga  till  att  söndergrusa  stenen  och  förvandla  honom  till  växtnärande 
jord,  allt  detta  ha  vi  redan  i  förbigående  haft  tillfälle  att  se. 

Kiselsyran,  hvarmed  alkalierna  i  bergarterna  äro  förbundna,  blir  under 
förvittringens  gång  af  luftens  kolsyra  utdrifven,  och  det  uppstår  nu  ett  kolsy- 
radt  salt,  som  i  följd  af  sin  lättlöslighet  af  vattnet  snart  utdrages  och  utföres 
i  verlden,  för  att  der  tjena  allahanda  bestämmelser  och  undergå  allahanda  föiv 
vandlingar.  Ju  varmare  i  följd  af  den  högre  temperaturen  i  de  djupare  jord- 
hvarfven  vattnet  är,  desto  starkare  är  dess  sönderdelande  kraft  på  de  berg- 
lager det  genomsipprar,  och  desto  mera  skall  det  äfven  upptaga  af  de  lösliga 
beståndsdelarna,  så  som  vi  äfven  på  mineralvattnen  kunna  iakttaga.  Ty  alka- 
lierna få  i  jorden  och  vattnet  ofta  tillfälle  att  öfvergå  från  en  syra  till  en 
annan.  I  alla  händelser  få  vi  ej  vänta  att  i  naturen  påträffa  alkalierna  i  an- 
nan form,  än  i  den  af  salter.  De  alkalier,  som  upptagas  i  växtlifvets  krets, 
förekomma  här  bundna  vid  syror  (växtsyror),  som  allt  efter  växtens  olika  art 
»bildas  inom  honom  genom  inverkan  af  alkalierna.  I  drufvan  af  vinstocken  t. 
ex.,  som  är  en  stark  förbrukare  af  kali,  finna  vi  dubbelt  vinsyradt  kali  (vin- 
sten), i  rönnbären  äplesyradt,  i  citronen  citronsyradt  kali  eller  natron  o.  s.  v. 
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Men  förbränna  vi  växten  och  utlaka  den  återstående  askan,  erhålla  vi  alltid 
blott  kolsyradt  salt,  emedan  växtsyrorna  blifvit  förstörda  af  elden,  men 
genast  ersatts  af  kolsyran,  ett  förbränningsalster. 

Kommer  ett  natronsalt  tillsammans  med  klorgas,  ångor  af  saltsyra  eller 
saltsyrehaltigt  vatten,  bildas  koksalt.  Men  då  sådana  sammanträffanden  i 
naturen  endast  mycket  sällan  torde  förekomma,  kunna  vi  ej  göra  oss  en  klar 
föreställning  om,  under  h vilka  omständigheter  de  oerhörda  massor  koksalt,  som 
dels  finnas  upplösta  i  hafven,  dels  som  bergsalt  ligga  magasinerade  i  jorden,  en 
gång  blifvit  bildade.  Vi  måste  nöja  oss  med  vissheten,  att  detta  så  vigtiga 
material  finnes  i  outtömlig  mängd,  att  ej  blott  samtliga  verldshafven  äro  att 
anse  so  ni  starkt  förtunnade  saltlösningar,  utan  äfven  att  längesedan  uttorkade 
haf  lemnat  efter  sig  sin  salthalt  i  form  af  mäktiga  bergsaltlager.  Ja,  äfven 
då  ett  sådant  saltupplag  ännu  döljer  sig  i  jorden,  oupptäckt  af  menniskan,  har 
det  må  hända  redan  för  årtusenden  sedan  påträffats  af  någon  liten  källåder  på 
hennes  underjordiska  resor;  hon  kan  ej  genomgå  saltstocken  utan  att  genom 
upplösning  tillegna  sig  mer  eller  mindre  deraf  och  framträder  slutligen  någon- 
städes  i  dagen  som  en  välsignelserik  saltkälla. 

Utom  i  förening  med  kiselsyra  och  klor  uppträda  alkalierna  i  mineral- 
riket äfven  tillsammans  med  fluor  (i  kryolit  som  fluornatrium),  med  salpeter- 
syra som  salpetersyradt  kali  och  salpetersyradt  natron,  med  svafvelsyra  som 
svafvelsyradt  salt  i  alun,  med  jod  som  jodkalium  och  jodnatrium,  med  brom 
som  bromkalium  och  dylika  föreningar.  Aro  de  också  alla  af  värde  för  tek- 
niska ändamål,  taga  dock  några  af  dem  genom  den  massa,  hvari  de  före- 
komma och  hvarigenom  de  blifva  föremål  for  behandling  på  konstgjord  vägT 
vår  uppmärksamhet  företrädesvis  i  anspråk,  och  i  detta  hänseende  äro  i  syn- 
nerhet koksaltet,  kolsyreföreningarna  potaska  och  soda,  alunet,  äfven- 
som  salpetern,  såsom  kali-  och  natronsalpeter,  anmärkningsvärda. 

I  gammalhistoriskt  hänseende  är  om  kali  och  natron  ej  mycket  att 
säga,  såsom  ju  ock  fallet  är  med  så  inånga  andra  tekniska  ämnen.  De  gamla 
grekerna  hade  ett  nitron,  som  de  använde  vid  bykning  (i  stället  för  såpa) 
och  som  väl  förmodligen  ej  var  någonting  annat  än  naturligt  kolsyradt  natron 
från  afrikanska  natronsjöar.  Förefaller  också  den  vanliga  berättelsen  om  gla- 
sets uppfinning  otrolig,  lära  vi  dock  deraf,  att  nitron  var  en  handelsvara  och 
dess  användbarhet  till  glastillverkning  bekant,  om  också  som  de  vanliga  råäm- 
nena för  glaset  hos  de  gamla  endast  nämnas  aska  och  sand.  Att  af  aska  och 
kalk  bereda  kalilut  synes  varit  romarna  bekant,  men  tvåltillverkningen  af  kalilut 
och  talg  tyckes  vara  en  germanisk  eller  gallisk  uppfinning.  Det  salt,  som  åter- 
står efter  afdunstning  af  vanlig  asklut,  torde  med  detta  lätta  framställningssätt 
redan  länge  varit  bekant.  Omnämdt  redan  i  13:e  århundradet,  blef  det  seder- 
mera en  handelsartikel  och  erhöll  namnet  potaska,  emedan  det  i  följd  af  sin 
lättsmälthet  måste  försändas  i  tillslutna  krukkärl  (pots).  Det  dröjde  dock 
länge,  innan  man  kom  under  fund  med,  att  man  får  två  olika  lutsalter,  allt 
•efter  som  den  utlutade  askan  förskrifver  sig  från  träd  och  landväxter  i  all- 
mänhet, eller  från  hafs-  och  kustväxter.  Man  använde  i  århundraden  vid  glas- 

Uppfinningarnas  bok*.    IV.  ^ 
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tillverkningen  båda  slagen  af  aska  allt  efter  tillgång  och  lägenhet.  Båda  sal- 
terna  äro  ock  i  de  flesta  fall  mycket  lika  hvarandra,  utom  att  kalisaltet, 
potaskan,  med  begärlighet  drar  till  sig  fuktighet  ur  luften  och  lätt  antar 
flytande  form,  medan  natronsaltet  eller  sodan  allt  mera  torkar.  Först  i  början 
af  adertonde  århundradet  blef  man  uppmärksam  på  de  kemiska  olikheterna, 
och  kemisten  Mar  ggr  af  i  Berlin  satte  1758  natronets  egendomlighet  utom  allt 
tvifvel;  han  visade  äfven,  att  natron  utgör  en  beståndsdel  både  i  kok  och 
glaubersaltet.  Vända  vi  oss  nu  först  till  kaliförbindelserna,  är  det  kolsyrade 
saltet  det  som  vi  öfver  allt  och  på  den  kortaste  vägen  kunna  afvinna  naturen. 

Potaskan,  Det  kolsyrade  kaliet  framställes  ur  askan  efter  förbrända  land- 
växter.  Då  i  askan  efter  förbrända  organiska  ämnen  måste  återfinnas  alla 
mineraliska  beståndsdelar,  som  växten  upptagit  ur  jorden,  kunna  vi  vänta,  att 
vid  analyser  af  aska  påträffa  ett  temligen  talrikt  sällskap  af  ämnen,  då  det  är 
oss  bekant,  att  växtjorden  utom  alkalierna  äfven  innehåller  kalkjord,  magnesia, 
lerjord,  jernsalter  m.  fl.  Men  alla  dessa  salter  blifva,  så  vida  de  äro  lösliga, 
mer  eller  mindre  lätt  upptagna  af  växterna,  och  om  de  också  ej  användas 
till  bildande  af  växtorganen,  emedan  många  af  dem  ej  äro  nödvändiga  dertill, 
skola  de  dock  återfinnas  i  askan  jemte  de  öfriga.  Tillsammans  med  dessa 
baser  inträda  kiseisyra,  fosforsyra,  svafvel-,  salt-  och  salpetersyra  i  växternas 
organism,  for  hvars  bildning  de  äro  oumbärliga. 

Äfven  de  måste  således  återfinnas  i  askan;  allt  efter  växtens  natur  finna 
vi  dem  äfven  verkligen  der,  och  alltid  hos  samma  växt  i  samma  förhållanden, 
hvilka  blott  af  olika  ålder,  årstid  och  växt  jordens  olika  beskaffenhet  kunna  på 
ett  särskildt,  men  dock  alltid  lagbundet  sätt  förändras. 

Genom  askans  behandling  i  vatten  kan  man  skilja  de  alkaliska  från  de 
jordartade,  mindre  lösliga  beståndsdelarna,  och  i  synnerhet  blir  det  kolsyrade 
kaliet,  som  utgör  den  Öfvervägande  beståndsdelen,  fullständigt  löst.  Hvad  som 
återstår  sedan  denna  lösning  fått  afdunsta,  är  den  så  kallade  råa  potaskan. 

Hon  framställes  i  stort  på  samma  ursprungliga  sätt,  som  vi  redan  an- 
gifvit,  i  Amerika,  Ryssland,  Illyrien,  Ungarn,  Böhmerwald  m.  fl.  skogrika  trak- 
ter, der  i  följd  af  befolkningens  fåtal,  markens  oländighet  och  bristen  på  vägar 
trävirkets  värde  är  så  ringa,  att  blott  de  bästa  styckena  af  stammen  användas 
och  den  öfriga  delen  af  trädet  skulle  få  ligga  onyttig  och  ruttna  bort,  om  ej 
vedhuggare,  eller  oftare  en  särskild  klass  af  arbetare,  askbrännarna,  hop- 
forde  träaffallen  i  stora  högar,  läto  dem  torka  och  förbrände  dem,  för  att 
sedan  uppsamla  askan.  Den  sålunda  erhållna  skogs  askan  blir  nu  antingen 
af  dem  sjelfva  förarbetad  till  rå  potaska,  eller  ock  såld  till  större  fabriker,  der 
hon  utlakas.  Denna  process,  äfvensom  den  derpå  följande  reningen,  kristalli- 
seringen  och  kalcineringen,  är  så  enkel,  att  derorn  ej  mycket  behöfver  sägas. 
Den  råa  skogsaskan,  eller  den  från  eldstäderna  uppsamlade  vedaskan,  utbredes 
på  halmbelagda  genombrutna  träbottnar  i  stora  träkar  och  behandlas  med 
vatten  på  det  sätt,  att  vattnet  afrinner  från  det  första  askkaret  till  det  andra 
o.  s.  v.  I  det  sista  karet  träffar  den  sålunda  genom  flera  kar  gångna  vätskan 
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ännu  frisk  aska,  och  lösningen  blir  der  fulländad.  Den  så  småningom  utlakade 
askan  flyttas  från  det  ena  karet  till  det  andra  i  motsatt  riktning  mot  vattnets 
eller  lösningens  gång  igenom  kärlen  och  kommer  sålunda  undan  för  undan  i 
beröring  med  en  svagare  lösning,  tills  hon  slutligen  kommer  till  det  första 
utlutningskaret,  der  det  friska  inströmmande  vattnet  utdrager  de  sista  spåren 
af  askans  lösliga  beståndsdelar. 

Utlutningen  sker  vanligen  blott  med  kallt  vatten,  emedan  de  i  askan 
förekommande  orenande  beståndsdelarna  ej  så  lätt  upplösas  deri.  Genom  lu- 
tens afdunstning,  som  sker  under  fortgående  omröring,  erhåller  man  potaskan 
som  en  fast  massa,  brunfärgad  genom  inblandningar  af  organiska  ämnen.  För 
att  befria  henne  derifrån,  äfvensom  från  en  medföljande  vattenhalt  af  sex  till 
tio  procent,  upphettas  hon  till  glödning  i  flamugn  (kalcinerad  potaska). 
Vinsten  är  från  olika  växter  mycket  olika;  medan  1  000  skålpund  furuträ  ej 
innehålla  mer  än  1/2,  poppel  omkring  3/4,  ek  halftannat  skålpund,  innehålla 
växterna  med  örtstam  mycket  mer:  nässlor  25,  vicker  27  l/2  ocn  jordrök  ända 
till  79  skålpund  kolsyradt  kali. 

Potaskans  raffinering  och  bringande  till  kemisk  renhet  sker  uteslutande 
genom  omkristallisering.  Till  och  med  frånskiljandet  af  det  kolsyrade  natron, 
som  den  af  växtaska  framstälda  potaskan  alltid  innehåller,  lyckas  ej  på  något 
annat  sätt  bättre  och  fullständigare,  än  med  tillgodogörande  af  de  båda  sal- 
ternas  olika  löslighet. 

Men  för  de  flesta  ändamål,  hvartill  potaska  användes,  är  fullkomlig 
renhet  ej  ens  nödvändig.  Tvålsjudaren  nöjer  sig  gerna  med  en  mindre  ren  och 
derför  billigare  vara,  medan  deremot  glasfabrikanten  till  särdeles  fina  glassorter 
behöfver  en  mycket  ren  vara.  Der  kemisk  renhet  är  af  stor  vigt,  t.  ex.  på 
apoteken  och  i  kemiska  laboratorier,  framstälde  man  förr  saltet  genom  glöd- 
ning af  vinsten  (tvåfaldt  vinsyradt  kali  och  vinsyrad  kalk),  hvarvid  vinsyran 
förbrinner  till  kolsyra,  som  i  den  förras  ställe  förenar  sig  med  kaliet.  Detta 
är  det  gamla  sal  tartari.  Nu  för  tiden  har  man  andra  metoder  för  fram- 
ställning af  ett  rent  kolsyradt  kalisalt. 

Men  icke  blott  från  skogarna  och  stepperna,  utan  äfven  från  vinbergen 
och  hvitbetssockerfälten  erhålles  nu  potaska,  likväl  endast  med  det  vilkor,  att 
dessa  kulturfält  genom  gödning  få  ersättning  för  sin  kaliförlust,  om  de  fort- 
farande skola  bära  frukt,  ty  vinstocken  så  väl  som  sockerbetan  behöfver  en 
kalirik  jordmån.  Af  den  förra  är  det  vindräggen  och  drufskalen  som  torkas, 
kalcineras  och  utlutas.  Vid  framställande  af  betsocker  fås  en  af  salt  mycket 
orenad  sirap,  hvilken  bringas  till  jäsning,  hvarefter  alkoholen  afdistilleras. 
Återstoden,  som  innehåller  sjelfva  saltet,  är  en  besvärlig  biprodukt,  som,  då 
han  ej  får  utkastas  i  mindre  vatten,  nödvändigt  måste  förarbetas,  oaktadt  han 
sällan,  och  endast  der  brännmaterialet  är  mycket  billigt,  kan  lemna  någon  liten 
behållning.  Vid  de  omständliga  arbetena  med  afdunstning,  kalcinering,  utlut- 
ning  och  ny  afdunstning  m.  m.  försöker  man  så  mycket  som  möjligt  ge- 
nom kristallisering  afskilja  de  främmande  salterna,  soda,  svafvelsyradt  kali 
och    klorkalium.     Man    kan  äfven  ställa  så  till,  att  potaskan   och  sodan,  den 
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senare  omkring  10  procent,  förblifva  tillsammans,  då  denna  blandning  äfven 
är  en  handelsvara. 

I  alla  dessa  fall  erhålla  vi  sålunda  kaliet  ur  andra  hand,  och  det  såg  ut 
som  det  äfven  allt  framgent  skulle  komma  att  så  förblifva.  Visserligen  hade 
man  börjat  att  i  mineralriket  sjelft,  i  synnerhet  i  fältspaten,  uppsöka  kaliet, 
men  kostnaden  var  för  stor,  och  man  upphörde  snart  dermed.  Då  öppnades 
oförväntadt  ett  tillfälle  att  erhålla  det  direkt  ur  jorden:  det  ofantliga  sten- 
saltlagret  vid  Stassfurt  upptäcktes,  och  man  fann  der  i  de  ofvanpå  lig- 
gande afrymningsskikten  en  biprodukt  af  långt  större  värde  än  koksaltet  sjelft 
i  dessa  väldiga  kaliförråd,  som  sannolikt  ej  skola  hinna  uttömmas  på  århun- 
draden. 

Vid  den  oerhörda  afdunstning  af  salthaltiga  vatten,  som  har  i  urtiden 
försiggått,  utkristalliserades  helt  naturligt  först  koksaltet  och  sist  de  lättare 
lösliga  salterna,  hvilka  derför  äfven  höllo  sig  längst  upplösta.  Då  bildades 
bland  andra  i  stora  massor  ett  af  klorkalium,  klormagnesium  och  vatten  be- 
stående salt,  karnallit,  hvarifrån  den  första  beståndsdelen  genom  lösning 
och  kristallisering  lätt  kan  skiljas.  Denna  karnallit  är  den  hufvudsakligaste 
kalileverantören,  och  genom  honom  har  upptäckten  af  stassfurtskatterna  blif- 
vit  lika  vigtig  för  slöjderna,  som  för  handeln  och  jordbruket.  Millioner  cent- 
ner  gödningssalt  för  kalibehöfvande  åkerfält  fraktas  derifrån,  och  ett  antal 
fabriker  på  platsen  förarbeta  klorkaliet  dels  till  potaska,  dels  till  salpeter. 
I  följd  häraf  är  den  tyska  industrin  nu  mera  ej  så  mycket  som  förr  beroende 
af  tillgången  på  rysk,  illyrisk  eller  amerikansk  potaska,  och  den  engelska  sal- 
petern från  Ostindien  finner  ej  mer  i  Tyskland  någon  afsättning. 

Förvandlingen  af  klorkalium  till  potaska  tillgår  i  allmänhet  på  samma 
sätt,  som  beredningen  af  soda  ur  koksalt:  råämnet  förvandlas  medelst  svafvel- 
syra  till  svafvelsyradt  kali,  detta  genom  glödgning  med  kolsyrad  kalk  och  kol 
till  svafvelkalcium  och  kolsyradt  natron,  hvarefter  det  sistnämda  utlutas  med 
vatten. 

Sedan  fyndet  vid  Stassfurt  har  man  vid  många  andra  saltverk  flitigt 
spanat  efter  samma  värdefulla  ämne,  men  blott  i  ett  enda  fall  med  framgång, 
nämligen  vid  det  galiziska  saltverket  Kalusja,  vid  foten  af  Karpaterna,  der 
man  upptäckt  klorkalium  så  väl  i  torra  lager,  som  i  upplöst  tillstånd.  Deremot 
har  man  i  det  berömda  bergverket  Vieliczka  ej  blott  sökt  förgäfves,  utan 
äfven  genom  ett  af  dessa  gräfningar  fororsakadt  genombrott  af  vattnet  åstad- 
kommit stor  skada. 

Kaustikt  kali.  Oaktadt  kolsyran  är  en  ganska  svag  syra,  är  hon  dock  i 
många  fall  ett  hinder,  när  man  vill  med  kaliet  förena  andra  ännu  svagare  syror. 
Tvål  t.  ex.  är  fettsyradt  kali  (stearin-  eller  margarinsyradt  kali).  Men  fett- 
syran, som  lätt  bildas  af  talg,  olja  o.  s.  v.,  när  en  stark  bas,  med  hvilken  hon 
kan  förena  sig,  inverkar  på  dessa  kroppar,  är  ej  stark  nog  att  i  kampen  med 
kolsyran  vinna  öfverhand.  Vill  man  derför  med  kali  förvandla  fetter  till  tvål, 
får  man  ej  bringa  kaliet  som  kolsyradt  salt  tillsammans  med  de  förra,  utan  man 
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måste  förut  skilja  kolsyran  derifrån  och  framställa  rent  kali,  kaustikt  kali. 
Detta  går  för  sig,  om  man  kokar  stark  potasklut  tillsammans  med  bränd  kalk. 
Kolsyran  öfvergår  dervid  till  kalken,  med  hvilken  hon  bildar  en  olöslig  före- 
ning, hvarigenom  kaliet  blir  fritt. 

Ur  sin  lösning  kan  det  kaustika  kaliet  äfven  framställas  i  fast  form  ge- 
nom afdunstning.  Det  har  då  utseende  af  en  hvit  smältbar  massa,  hvilken 
vanligen  i  form  af  små  runda  cylindriska  stänger  förekommer  i  handeln  och 
särskildt  i  kemiska  laboratorier  får  en  mångfaldig  användning  som  reagens. 
Det  upptar  med  stor  begärlighet  vatten  och  kan  ej  ens  genom  upphettning 
till  smältning  befrias  från  en  viss  vattenhalt.  Genom  upptagande  af  vatten 
ur  luften  smälter  det,  mättar  sig  dervid  äfven  med  kolsyra  och  blir  å  ny  o 
kolsyradt  kali.  Inleder  man  i  en  kalilösning  kolsyra  och  dermed  fortfar  så 
länge  något  upptages,  erhålles  ej  blott  potaskans  vanliga  kolsyrade  kali,  utan 
äfven  ett  salt,  som  på  samma  mängd  kali  innehåller  dubbelt  så  mycket  syra: 
dubbelt  kolsyradt  kali. 

Samma  förhållande  eger  äfven  rum  med  natron,  och,  som  bekant,  är  dub- 
belt kolsyradt  natron  det  salt,  som  spelar  hufvudrolen  vid  beredningen  af  alla 
konstgjorda  kolsyrade  vatten,  fräspulver  o.  s.  v. 

Alun    är    ett    annat,    längesedan    bekant  . — . 

och    i    tekniken   mycket   användt  salt,  i  hvilket        /7-—-x\.  y 

kali  utgör   en   hufvudbeståndsdel;  det  uppträder    /J  Vy      ^7 

der  nämligen    i    förening    med  svafvelsyra  som     \\ 7/  \ 

svafvelsyradt  kali.     Redan   namnet  —  af  alu-  ^ — ' 

men,     hvaraf    alumina,     lerjorden,    fått    sitt       Fig.  236,  237.    Alunkristaller. 
namn  —  häntyder  derpå,  att  det  utom  kalisaltet 

innehåller  ännu  en  annan  kropp.  I  sjelfva  verket  utgör  också  det  vanliga 
eller  kalialunet  en  förening  af  svafvelsyradt  kali  och  svafvelsyrad  lerjord.  Det 
kan  sålunda  egentligen  lika  väl  räknas  till  lerjordssalterna.  Men  hvarken  ler- 
jorden eller  kaliet  äro  ovilkorligt  nödvändiga  för  bildandet  af  ett  salt,  som 
skall  hafva  alunets  utmärkande  egenskaper.  I  stället  för  med  kaliet  kan  den 
svafvelsyrade  lerjorden  lika  väl  förbinda  sig  med  svafvelsyrad  ammoniak  till  ett 
dubbelsalt,  som  likaledes  i  vackra,  hvita,  oktaedriska  kristaller  (fig.  236,  237) 
anskjuta  ur  sin  lösning,  med  samma  halt  af  kristallvatten  och  i  samma  eqvi- 
valentförhållanden.  A  andra  sidan  kan  lerjorden  ersättas  af  jernoxid  eller 
kromoxid,  och  en  sådan  ersättning  är  till  det  yttre  endast  igenkänlig  på 
produkternas  olika  färg,  ett  af  isomorfins  intressantaste  exempel.  Men  vi 
återvända  till  det  oss  i  främsta  rummet  intresserande  vanliga  kalialunet,  dub- 
belsaltet af  svafvelsyradt  kali  och  svafvelsyrad  lerjord. 

Om  alunet  talar  redan  Plinius  i  sin  Historia  naturalis.  Af  hans  be- 
skrifning  framgår  dock,  att  han  med  samma  namn  betecknat  två  skilda  salter: 
jernvitriolen,  hvilken  han  kallar  svart  alumen,  och  måhända  vårt  alun,  hvit 
alumen,  och  på  samma  sätt  få  väl  ej  heller  de  af  Dioskorides  och  andra 
nyttjade  benämningarna  strängt  tillämpas  på  det  salt  vi  nu  gifva  namnet  alun. 
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Icke  desto  mindre  synes  dock  alunet,  om  också  ej  i  fullkomligt  rent  tillstånd, 
åtminstone  i  blandning  med  andra  salter,  varit  bekant  för  de  gamla,  enär  det 
sätt  för  dess  användning  i  färgerierna,  som  af  dem  beskrifves,  helt  och  hållet 
öfverensstämmer  med  det  ännu  i  dag  brukliga.  Geber,  den  redan  förut  af  oss 
omnämde  arabiske  kemisten,  omtalar  (i  medlet  af  8:e  århundradet)  på  ett 
omisskänligt  sätt  alunet  och  angifver  sättet  för  dess  framställande.  I  början 
af  13:e  århundradet  finna  vi  alunverk  omnämda  i  Mindre  Asien  (Smyrna),  i 
Neapel  och  på  Sicilien  samt  i  15:e  århundradet  vid  Tolfa  i  Kyrkostaten.  Men 
konsten  att  framställa  alun  hade  blifvit  hitförd  från  orienten. 


Fig.  238.     Alunfält  med  rostugnar. 


Att  i  Tyskland  många  trakter  egnade  sig  för  alunsjuderi,  emedan  vissa 
grufvatten  der  innehöllo  salt,  påpekade  redan  Basilius  Valen tinus  (i  se- 
nare hälften  af  15:e  århundradet),  och  kort  derefter  erfara  vi,  att  på  åtskilliga 
orter,  i  det  liineburgska  området,  vid  Plauen  i  Sachsen  m.  fl.  ställen,  alun 
blifvit  tillverkadt. 

Den  hufvudsakligaste  användningen  fann  alunet  då  som  nu  i  färgerierna, 
men  derjemte  spelade  det  äfven  en  stor  rol  i  medicinen.  Kalialun  förekommer 
på  många  ställen  färdigbildadt  i  naturen,  i  synnerhet  i  vulkaniska  trakter, 
såsom  i  Auvergne,  på  Sicilien  o.  s.  v. 
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Anläggningen  af  de  äldsta  alunverken  vid  Civita  vecchia  skall  ha  föran- 
ledts  deraf,  att  en  viss  Giovanni  de  Castro,  som  dref  handel  ined  färger  och 
tyg  på  Mindre  Asien,  i  trakten  af  Tolfa  påträffade  en  växt  (ilex  aquifolium), 
som  der  förekom  i  stor  ymnighet  och  äfven  i  Mindre  Asiens  aluntrakter  var 
mycket  vanlig.  Han  drog  deraf  den  slutsatsen,  att  växten  måste  i  Italien 
finna  samma  näringsämnen  i  jorden  som  i  Mindre  Asien  och  att  af  denna 
orsak  anläggningen  af  alunsjuclerier  i  Italien  borde  löna  sig.  Utgången  be- 
kräftade hans  slutsats,  och  den  stora  myckenhet  alun,  som  förut  måst  hemtas 
från  morerna  och  turkarna,  kunde  nu  åstadkommas  inom  landet,  hvars  behof 
af  denna  nödvändighetsvara  derigenom  helt  och  hållet  fyldes.  Påfven  Pius  II 
sökte  monopolisera  aluntillverkningen,  i  det  han  genom  allahanda  inskränk- 
ningar försvårade  införseln  deraf  från  utlandet. 

Framställningen  af  alun  sker  ändamålsenligast  och  nästan  uteslutande 
sålunda,  att  stenarter,  i  hvilka  alun  antingen  finnes  färdigbildadt,  eller  hvaraf 
det  genom  förvittring  och  tillsättning  af  en  eller  annan  felande  beståndsdel  kan 


Fig.  239.     Ugn  för  afdunstning  af  alunlösning. 

bildas,  utsättas  för  atmosferens  fria  inverkan  och  utlutas,  hvareftér  saltet  ge- 
nom utkristallisering  fås  ur  lösningen. 

De  bergarter,  som  synnerligt  egna  sig  härtill,  är  o  den  redan  nämda 
alunskiffern,  en  bituminös  skiffer  af  smutsgrå  färg,  som  utmärker  sig  genom 
sin  halt  af  svafvelkis,  samt  alun  st  en  en  eller  alumiten,  ett  mineral  som 
består  af  30  procent  lerjord,  10  procent  kali  samt  35  procent  svafvelsyra  och 
vatten  och  följaktligen  ända  till  den  återstående  lerjorden  under  gynsamma 
förhållanden  fullständigt  förvandlas  till  alun.  Alunmalmer  kallar  man  i  all- 
mänhet alla  i  naturen  förekommande  mineral,  som  innehålla  lerjord  och  svaf- 
velkis och  vid  sin  förvittring  bilda  alunets  vigtigaste  beståndsdel,  den  svafvel- 
syrade  lerjorden.  För  att  framställa  dubbelsaltet,  måste  de  tillsättas  med 
svafvelsyradt  kali. 

Vid    tillgodogörandet  af  många  alunskiffrar  t.   ex.  den  vid  Tolfa,,  äfyen- 

.  som  den  svenska,  hvilka  innehålla  så  väl  kali  och  lerjord  som  svafvelsyra  och 

då   i    regeln    är  o    att    anse   som  en  förening  af  alun  med  vattenhaltig  lerjord, 

behöfver    man   blott  genom  upphettning  aflägsna  vattnet.     Derigenom  förlorar 
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lerjorden  sin  bindande  kraft  på  alunet  och  förblir  olöslig,  medan  det  senare 
kan  med  vatten  utdragas.  Upphettningen  sker  antingen  i  högar  eller  ugnar, 
liknande  dem  man  använder  till  kalkbränning.  Lösningens  utlutning  med  vat- 
ten, afdunstning,  kristallisering  och  rening  sker  på  alldeles  enahanda  sätt,  som 
vid  beredningen  af  potaska  och  hvarför  vi  längre  fram  vid  beskrifningen  af 
sodatillverkningen  få  tillfälle  att  närmare  redogöra. 

Mera  invecklad  är  deremot  alunets  framställning  från  alunmalmerna,  hvar- 
till  äfven  alunskifFer  och  alun jorden  kunna  räknas.  Hufvudmassan  i  dessa  sten- 
arter  består  af  kiselsyrad  lerjord  med  inblandning  af  svafvelkis.  Den  senare 
skall  genom  upptagande  af  syre  ur  luften  förvandlas  till  svafvelsyra  och  i 
denna  form  förena  sig  med  lerjorden.  Hos  lösa,  porösa  stenarter,  der  svaf- 
velkispartiklarna    ligga    åtkomliga    för    luftens    åverkan,    sker  detta  redan  vid 


Fig.  240.     Alunets  tvättning. 


vanlig  temperatur;  tätare  malmer  deremot  måste  först  genom  upphettning  göras 
möra,  d.  v.  s.  rostas.  Man  uppstaplar  för  detta  ändamål  på  en  tät,  ogenom- 
tränglig lerbotten  malmen  i  stora  högar,  der  hans  bituminösa  bestånds- 
delar förbrännas  och  genom  den  dervid  uppstående  höga  temperaturen  svaf- 
velmetallerna  hastigt  oxideras.  Tandningen  sker  antingen  genom  särskildt 
anbragta  eldkanaler,  i  hvilka  man  vid  röstningens  början  uppgör  eld,  eller 
ock  derigenom,  att  man  öfver  och  omkring  en  brinnande  koleld  först  uppstaplar 
större  skifferstycken,  hvarf  for  hvarf,  och  då  dessa  väl  kommit  i  brand,  oupp- 
hörligt lägger  på  mera  skiffer,  så  att  elden  deri  underhålles  på  samma  sätt 
som  i  en  kolmila. 
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Rosthögarnas  form  och  storlek  äro  mycket  olika.  Vid  de  storartade 
alunverken  Hur  le  t  och  Campsie  vid  Glasgow  upptaga  rosthögarna  ensamt 
en  yta  af  ungefär  58  qvadratref  och  ha  vid  en  längd  af  150  till  200  fot  en 
bredd  af  24  och  en  höjd  af  17  fot,  rymmande  omkring  80  000  kubikfot  alunmalm. 

För  reglering  af  temperaturen  begagnar  man  sig  af  samma  medel  som 
vid  kolning  i  milor.  Erfarenheten  bestämmer,  när  tillbygnad  af  rosthögen  ej 
längre  bör  fortsättas;  han  öfverskottas  då  med  ett  täcke  af  skifFerstybb  och 
lemnas  att  afsvalna.  Vanligen  behöfver  en  hög  af  angifna  dimensioner,  för  att 
blifva  fullständigt  genomrostad,  en  tid  af  5  till  12  månader.  Utlutningen  af 
saltet  verkställes  i  murade  cisterner,  i  hvilka  inlägges  en  af  träribbor  bestående 
falsk  botten.  På  denna  botten  upplägges  till  en  höjd  af  halfannan  fot  den 
rostade  malmen,  som  der  flerfaldiga  gånger  behandlas  med  allt  svagare  och 
svagare  lut  från  föregående  uti  åkningar,  tills  slutligen  den  sista  utlakningen 
med  rent  vatten  följer.  Då  man  slutligen  erhållit  en  någorlunda  stark  lut, 
lemnas  hon  först  någon  tid  att 
klaras,  d.  v.  s.  en  mängd  af 
grus  och  oupplösliga  partiklar  få 
fälla  sig,  hvarefter  man  skrider 
till  afdunstning,  h vilken  kan 
verkställas  i  jernpannor  eller  i  en 
flamugn  (fig.  239).  Den  till  af- 
dunstning afsedda  luten  tappas 
på  afdunstningspannorna  dd  från 
kärlen  h  h,  som  äro  försedda 
med  kranarna  i  i.  Pannornas 
hela  afdunstningsytor  a  a  komma 
efter  hvarandra  i  beröring  med 
de  från  eldstaden  r  utgående 
varma  förbränningsgaserna,  hvilka 
mätta  sig  med  ångor  från  luten 
och  derefter  bortgå  genom  skor- 
stenen e.  Öppningarna  m  m,  som  under  eldningen  äro  tillslutna,  begagnas 
vid  rengöring  af  afdunstningspannorna  och  öppningarna  n  n  till  observations- 
öppningar under  afdunstningens  gång.  Genom  röret  f  ledes  luten  från  den 
högre  till  den  lägre  pannan,  och  genom  o p  aftappas  den  koncentrerade  luten. 
Utom  en  vanligen  i  ringa  mängd  färdigbildadt  alun  innehåller  nu  den  råa 
luten  som  öfvervägande  beståndsdelar  svafvelsyrad  lerjord  och  svafvelsyrad 
jernoxidul,  men  derjemte  älven  svafvelsyrade  salter  af  natron,  kali,  magnesia 
och  mangan  samt  klorkalium,  koksalt,  kloraluminium  o.  s.  v.  Den  svafvel- 
syrade jernoxidulen  upptar  under  afdunstningen  syre  ur  luften  och  omsattes 
derigenorn  till  en  röd  olöslig  förening  (femfaldt  basiskt  svafvelsyrad  jernoxid), 
som  frånskiljes. 

Om    man    vid   framställningen   af  alun  på  samma  gång  vill  erhålla  jern- 
vitriol,    hindras  dennas  utfallande  derigenom,  att  metalliska  jernstycken  inka- 


Fig.  241.     Alunkristaller. 
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stås  i  luten.  Ar  genom  afdunstning  koncentreringsgraden  uppnådd,  tillsättes, 
allt  efter  som  tillverkningen  afser  kali-  eller  ammoniakalun,  så  mycket  svaf- 
velsyradt  kali  eller  svafvelsyrad  ammoniak,  som  är  nödvändigt  för  att  binda 
den  svafvelsyrade  lerjorden.  En  del  af  de  medföljande  salterna  ha,  såsom 
mindre  lösliga,  redan  under  afdunstningen  blifvit  frånskilda;  en  annan  del  af- 
sätter  sig  ännu  i  de  stora  trubleringskärlen,  i  h vilka  luten  ledes  och 
tillsättes  med  en  alkalilösning.  Så  snart  de  varma  lösningarna  blandat  sig 
med  hvarandra,  begynner  afskiljandet  af  alunkristaller,  emedan  det  nybildade 
saltet  är  mindre  lättlösligt  än  de  båda  första,  hvart  och  ett  för  sig.  I  truble- 
ringskärlen stores  blandningen  oupphörligt  genom  omröring  (trublering),  för 
att  hindra  utbildning  af  större  kristaller,  hvilka  skulle  innesluta  mycket  af  den 
orena  moderluten.  Man  erhåller  härigenom  idel  små  fina  alunkristaller,  så 
kalladt  alunmjöl,  hvilken  form  är  nödvändig  för  vidare  borttvättning  af  vid- 
hängande jernlösning.  Jernhaltigt  alun  är  nämligen  till  de  flesta  ändamål,  och 
särskildt  i  färgerierna  och  tygtryckerierna,  odugligt.  Detta  är  anledningen,  hvar- 
för  natr on alun  alls  icke  tillverkas;  det  är  nämligen  för  lättlösligt,  ger  så- 
lunda intet  mjöl,  utan  antar  vid  fortsatt  afdunstning  genast  form  af  en  skorpa, 
hvarigenom  tillfället  till  tvättning  går  förloradt.  Deremot  är  det  alldeles  lik- 
giltigt, om  alunet  innehåller  kali  eller  ammoniak,  och  ej  sällan  förekomma  båda 
tillsammans,  om  t.  ex.  jemte  kalihaltiga  råämnen  äfven  ammoniakhaltigt  vatten 
från  gasverken  eller  från  skämd  urin  förarbetas.  Alunmjölet  befrias  härefter 
genom  flerfaldiga  öfverspolningar  med  kallt  vatten  från  den  vidhängande  orena 
moderluten  och  upplöses  derefter  å  nyo  af  kondenserade  vattenångor  i  en  panna, 
hvarpå  den  koncentrerade  lösningen  lemnas  i  stillhet.  Men  i  denna  lösning 
bilda  sig  ännu  ej  några  stora,  genomskinliga  kristaller;  fast  mer  afsätter  sig 
saltet  på  kärlets  väggar  som  en  tät  hvit  massa,  och  man  måste  derför  ännu 
€n  gång  genom  tvättning,  upplösning  och  omkriställisering  ytterligare  rena  det, 
innan  man  erhåller  alunet  i  den  form,  att  det  kan  utlemnas  i  handeln. 

De  mest  omtyckta  alunsorterna  äro  det  romerska  och  det  dermed  i 
godhet  jemförliga  munkacska  alunet.  Båda  framställas  ur  särdeles  god  alun- 
skiffer  och  äro  nästan  helt  och  hållet  jernfria. 

För  alunets  mångfaldiga  användning,  hufvudsakligast  inom  färgerierna 
och  tygtryckerierna,  till  limning  af  papper,  till  hvitgarfning,  till  beredning  af 
lackfärger  o.  s.  v.  skall  på  sina  särskilda  ställen  närmare  redogöras.  Deraf 
visar  sig,  att  i  de  flesta  fall  endast  saltets  lerjordshalt  utgör  den  verkande  be- 
ståndsdelen. Detta  har  på  senare  tid  föranledt,  att  man  i  stället  för  dub- 
belsaltet alun  använder  svafvelsyrad  lerjord,  och  detta  med  den  fördel,  att 
man  till  samma  pris  i  det  senare  preparatet  erhåller  en  fjerdedel  mera  lerjord 
än  i  alunet.  Lerjorden  erhålles  renast  från '  fabriker,  som  förarbeta  kryolit. 
Man  upplöser  kryoliten  i  kokande  svafvelsyra,  filtrerar  och  afdunstar  lösningen 
till  mättningsgrad,  tills  massan  blir  så  tjockflytande,  att  ett  deraf  taget  prof 
hastigt  stelnar.  Lösningen  utgjutes  då  i  blyformar,  och  man  erhåller  på  detta 
sätt  hvita  genomskinliga  skifvor,  som  utgöra  handelsvaran. 
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Sodan.  Af  naturen  färdigbildad  soda  förekommer  på  några  ställen  i 
stora  massor  upplöst  i  de  så  kallade  natronsjöarna,  ehuru  der  orenad  af  kok- 
salt och  glaubersalt,  så  att  saltet,  då  gölarna  af  sommarvärmen  uttorkat, 
stannar  qvar  på  bottnen  och  kan  upphemtas  i  form  af  kristaller  och  skorpor. 
Man  uppgräfver  äfven  stundom  den  deraf  genomträngda  jorden,  utlutar  denna 
och  låter  lösningen  afdunsta.  Sådana  fyndorter  finnas  i  Egypten  och  på  andra 
ställen  i  Nordafrika,  i  Sydamerika,  Mejico,  Ungarn  m.  fl.  länder.  Ett  allmännare 
och  förr  det  hufvudsakligaste  sättet  för  framställning  af  soda  var  förbränning 
af  vissa  hafsväxter,  så  väl  sådana  som  förekomma  i  hafvet  sjelft  (tång),  som 
sådana  som  växa  på  stränderna.  Man  skall  redan  derutaf  kunna  draga  den 
slutsatsen,  att  kolsyradt  natron  är  ett  i  kemiskt  hänseende  med  kolsyradt  kali 
likartadt  salt.  Det  liknar  det  ej  blott  i  färg,  löslighet  och  förhållande  till 
andra  salter,  syror  och  baser,  utan  dess  alkaliska  bas,  kaustikt  natron,  som  fås 


Fig.  242.     ITafstångsskörd  i  Jerseys  hamn. 

genom    kokning    af    sodalösning   med  kaustik    kalk,   företer   äfven  den  största 
öfverensstämmelse  med  kaustikt  kali. 

Urkällan  till  den  naturliga  sodan  är  således  hafvet,  och  de  der  förekom- 
mande växterna  äro  uppsamlarna,  som  ur  hafsvattnet  afskilja  och  inom  sig 
koncentrera  saltet.  Den  af  dem  lemnade  sodan  är  dock  ej  ren,  utan  mycket 
uppblandad  med  kali,  kalksalter  o.  s.  v.  Den  sodarikaste  varan  af  detta 
slag  fås  af  en  på  några  ställen  vid  spanska  kusten  förekommande  växt, 
som  af  botanisterna  kallas  sal  sola  soda,  men  i  handeln  förekommer  under 
namnet  b  ar  ill  a.  Man  besår  der  med  denna  växt  stora  fält,  som  afdämmas 
från  hafvet  och  medelst  slussar  tidtals  sättas  under  vatten.  Sedan  skörden 
hunnit  mogna,  afmejas  och  torkas  hon,  hvarefter  fröna  afhäcklas  och  sjelfva 
växten  förbrännes  i  jordgropar.  Den  af  aska  och  salter  bestående  återstoden 
bildar  hälft  förslaggade  hårda  klumpar,  som  i  denna  form  utlemnas  i  handeln. 
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På  alldeles  enahanda  sätt  använder  man  på  andra  orter  andra  vilda  saltväxter. 
I  södra  Frankrike,  i  synnerhet  vid  Narbonne,  erhåller  man  af  saiicornia 
annua  (glasörten)  salikor,  en  vara  med  ungefär  15  procents  sodahalt,  i  andra 
trakter  ur  åtskilliga  andra  växter  blankett  (rå  soda)  med  mera  koksalt  än 
soda,  hvilken  i  anseende  till  koksaltets  höga  pris  i  Frankrike  mycket  användes 
i  der  varande  tvål-  och  såpfabriker.  I  Normandie  kallas  askan  efter  förbränd 
torkad  hafstång  v  are  c,  i  Skotland,  Irland,  på  Orknöarna  m.  fl.  ställen  kelp. 
Skörden  af  hafstång  hade  t.  ex.  på  Jersey  samma  vigt,  som  vid  Rhein  eller  i 
andra  trakter  vinskörden. 

Men  alla  dessa  hafsstrandsindustrier  ha  nu  mera  sjunkit  ned  till  obetyd- 
ligheter, och  hvad  som  deraf  ännu  återstår  afser  hufvudsakligen  endast  fram- 
ställningen af  jod.  Den  allra  största  delen  af  den  soda,  som  den  kemiska  in- 
dustrin i  så  stora  massor  förbrukar,  är 
konstgjord  och  framstäld  af  koksalt. 
Denna  tillverkning  härstammar  från 
Frankrike  och  är,  liksom  så  många 
andra  uppfinningar,  ett  barn  af  nöden. 
Då  under  revolutionstiden  införseln  af 
utländsk  soda  till  Frankrike  var  afbru- 
ten  och  de  gamla  sodafabrikerna  voro 
alldeles  otillräckliga  att  fylla  det  in- 
hemska behofvet,  uppstod  bland  fabri- 
kanter och  kemister  en  liflig  täflan  att 
utfinna  metoder  för  framställning  af  soda 
ur  koksalt.  Kemisten  Leblancs  för- 
farande, som  blifvit  tillämpadt  i  stort 
vid  en  nyanlagd  fabrik,  befans  vara  det 
bästa  och  har  hittills  ej  kunnat  utträn- 
gas af  något  fördelaktigare,  ehuru  intet 
år    förflyter    utan    att  nya   förslag    till 

Fig.  243,  244.     Sodaväxten  (salsola  soda)        „nrir„    förfirino-^ätt    nnndvka 
och  glasörten  (saiicornia  annua).  andia   iortaimgssatt   uppdyka. 

Den  leblancska  metoden  uppnår  sitt  mål  i  två  steg.  Betrakta  vi  för 
enkelhetens  skull  råämnet  koksalt  som  saltsyradt  natron,  behöfves,  för  att 
deraf  göra  soda,  ingenting  annat  än  att  bortskaffa  saltsyran  och  ersätta  henne 
med  kolsyra.  Men  kolsyran  är  för  svag  att  kunna  fördrifva  saltsyran  från  hen- 
nes plats;  svafvelsyran  gör  det  deremot  med  lätthet,  och  man  förvandlar  derför 
först  koksaltet  till  svafvelsyradt  natron,  det  bekanta  glaubersaltet.  Genom 
en  ytterligare  kemisk  process  blir  detta  senare  ämne  åter  sönderdeladt,  svaf- 
velsyran afskild  från  natronet  och  ersatt  af  kolsyra.  Härtill  kommer  som  en 
tredje  del  af  tillverkningen  äfven  utlutning,  kristallisering  och  kalcinering  af 
den  på  detta  sätt  erhållna  råa  sodan. 

Koksaltets  sönderdelning  medelst  svafvelsyra  och  bildandet  af  glaubersalt 
sker    mycket   lätt  under  medverkan  af  värme,  och  processen  skulle  vara  helt 
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enkel,  om  ej  saltsyran  måste  bortskaffas.  Ehuru  äfven  hon  kan  användas,  får 
dock  en  ofantlig  mängd  deraf  bortgå  obegagnad  i  fabrikerna;  hon  är  tillika  så 
billig,  att  fabrikanterna  ej  anse  det  löna  mödan  att  tillgodogöra  henne.  I 
följd  af  hennes  giftiga  beskaffenhet  får  man  ej  heller  låta  henne  bortgå  i  luften. 
Den  första  och  enklaste  inrättningen  för  saltsyrans  uppfångande  bestod  deruti, 
att  man  inledde  saltsyreångorna  i  stora  kärl,  fy  Ida  med  kåksbitar,  sönderslaget 
tegel  eller  dylikt,  hvarigenom  vattnet  oupphörligt  nedsipprade.  Men  den  på 
detta  sätt  erhållna  utspädda  syran  är  för  vattenhaltig  att  kunna  användas  till 
tekniska  ändamål;  man  är  derför,  då  man  ej  kan  låta  syran  fritt  bortflyta, 
ofta  nödsakad  att  bereda  en  koncentrerad  syra,  som  fabrikanten  sjelf  kan  an- 
vända eller  försälja.  Af  denna  orsak  är  med  sodatillverkningen  vanligen 
förenad  framställning  af  klorkalk,  zinkklorid  eller  dubbelt  kolsyradt 
natron  o.  s.  v. 

Den  ändamålsenligaste  kondenserings  metod  en  för  saltsyreångorna  är 
den,  hvarvid  de  ledas  genom  ett  stort  antal  i  rad  efter  h  varan  dra  stälda,  med 
vatten  delvis  fylda  kondenseringsbalonger,  der  saltsyran  helt  och  hållet  upptages 


Fig.  245.     Ugn  för  koksaltets  förvandling  till  glaubersalt. 

af  vattnet.  Tvättapparaten  med  kåks  och  vattnets  sippring  derigenom  faller 
då  efter  omständigheterna  antingen  helt  och  hållet  bort,  eller  anbringas  han  i 
slutet  af  kondenseringskedjan,  för  att  göra  de  sura  ångorna,  som  möjligen  ej 
fullständigt  stannat  i  kondenseringsbalongerna,  oskadliga.  För  öfrigt  äro  salt- 
syreångorna i  sodafabrikerna,  trots  alla  försigtighetsmått,  ofta  ganska  märk- 
bara, i  synnerhet  i  närheten  af  sönderdelningsugnarna,  der  de  alltid  reta  den 
besökande  till  hosta  och  pressa  tårar  ur  hans  ögon. 

Till  sönderdelning  af  koksalt  användas  flamugnar,  af  det  utseende  som 
figuren  245  visar.  En  sådan  ugn  står  antingen  isolerad,  eller  är  han  förenad 
med  smältugnen. 

Af  figuren  se  vi,  att  han  har  två  rum.  Rummet  B  med  eldstaden  A  är 
en  vanlig  flamugn,  till  hvilken  sluter  sig  en  andra  afdelning  E,  hvilken  upp- 
hettas af  de  från  eldstaden  kommande  varma  förbränningsgaserna,  som  af 
draget  föras  ned  igenom  d  dl  under  den  med  bly  invändigt  klädda  sönderdel- 
ningspanna  af  jern,  som  upptar  afdelningen  E.  I  väggen,  som  skiljer  de  båda 
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afdelningarna,  är  anbragt  en  skjutlucka,  hvilken  blott  vid  ett  visst  ögonblick 
af  processens  gång  öppnas.  Afdelningen  B  är  på  insidan  klädd  med  ett  skift 
hårdbrändt  eld-  och  syrfast  tegel.  Ugnarna  äro  vanligen  13  till  17  fot  långa 
och  5  till  6V2  f°t  breda.  Arbetet  tillgår  nu  sålunda,  att  saltet  genom  be- 
skickningsdörren h  inkastas  i  pannan  E,  der  det  erhåller  en  första,  och  der- 
efter  i  ugnen  i?,  der  det,  utsatt  för  den  öppna  elden,  erhåller  en  andra  bear- 
betning. Då  pannan  blifvit  beskickad  med  flera  centner  koksalt  och  beskick- 
ningsdörren tätt  tillsluten,  låter  man  ofvanifrån  genom  blytrattar  nedhälla  den 
bestämda  mängden  svafvelsyra.  Sönderdelningen  börjar  genast,  understödd  af 
den  underifrån  kommande  hettan,  och  de  i  riklig  mängd  alstrade  saltsyreångorna 
bortgå,  då  ingen  annan  väg  finnes  öppen,  genom  stenrörsledningen  g  och  komma 
på  denna  väg  till  en  enkel  eller  dubbel  rad  af  kondenseringskärl,  äfven  af  sten- 
gods, fylda  till  omkring  hälften  eller  två  tredjedelar  med  vatten,  hvarje  kärl 
innehållande  30  till  50  kannor.  Kondenseringsbalongernas  antal  kan  uppgå 
till  30  å  40.  Syran,  som  erhålles  från  denna  del  af  apparaten,  är  den  rena- 
ste, emedan  hon  ännu  ej  hunnit  komma  i  beröring  och  blanda  sig  med  gaserna 
från  eldstaden.  Annorlunda  gestaltar  sig  processen  i  ugnsrummet  B.  I  pan- 
nan E  blef  nämligen  massan  i  början  flytande,  då  lika  vigtdelar  salt  och  syra 
infördes;  småningom  blir  hon  dock  genom  vatten-  och  syreafdunstning  tjock 
och  klimpig,  och  nu  är  tiden  inne  att  utsätta  henne  för  en  starkare  hetta. 
Arbetsöppningarna  på  sidorna  och  spjellet  i  skiljeväggen  öppnas  nu,  och  salt- 
massan  rakas  öfver  från  E  till  B.  Här  utsattes  hon  för  eldens  omedelbara 
inverkan,  medan  en  ny  beskickning  försiggår  i  pannan  £*;  sönderdelningen  full- 
ändas, och  en  temligen  stor  mängd  saltsyra  utdrifves  ännu,  tills  slutligen  mas- 
san sainmanbakar  sig  och  torkar  till  en  hård  fast  kropp.  Detta  är  glau- 
bersaltet. 

Man  öppnar  nu  en  lucka  i  ugnssålan  och  nedrakar  saltet  i  en  jernkärra, 
som  för  den  sålunda  erhållna  varan  till  sin  vidare  bestämmelse.  Men  saltsyre- 
ångorna, hvilka  afgå  från  flamugnen,  bortföras  genom  en  rad  lägre  stående  och 
på  teckningen  ej  synliga  kondenseringskärl,  der  kondenseringen  i  följd  af  salt- 
syreångornas uppblandning  med  förbränningsgaserna  från  eldstaden  försiggår 
med  större  svårighet.  Slutligen  bortgå  alla  gasformiga  ämnen,  som  återstå  från 
cle  öfre  och  undre  kondenseringskärlen,  genom  den  höga  skorstenen,  hvilken 
genom  ett  kraftigt  4rag  häller  processen  i  gång. 

Det  erhållna  glaubersaltet  underkastas  strax,  sedan  det  hunnit  afkylas,  en 
vidare  behandling.  Man  pulveriserar  och  blandar  det  väl  tillsammans  med  un- 
gefär sin  egen  vigt  kolsyrad  kalk,  krita  eller  ett  likartadt  mineral  och  hälften 
af  sin  vigt  stenkols-  eller  träkolsstybb  och  insätter  denna  blandning  i  en  glöd- 
ugn. Glödugnen  är  en  helt  enkel  flamugn  af  största  möjliga  längd,  för  att 
den  genomgående  lågan  skall  verka  så  mycket  kraftigare.  Längden  är  van- 
ligen 20  till  24  fot  med  en  bredd  af  7  till  10  fot.  Ugnens  inre  är  tillgängligt 
genom  i  ugnshvalfvet  anbragta  falluckor,  hvarigenom  massan  instörtas,  äfvensom 
genom  flera  sidoöppningar,  hvarigenom  arbetarna  med  tillhjelp  af  stora  räkor 
utbreda  och,  sedan  hon  kommit  i  smältning,  flitigt  omröra  massan.   Ar  en  så- 
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dan  ugn  igångsatt,  d.  v.  s.  försatt  i  glödning,  fortfar  beskickningen  dag  och 
natt,  så  länge  ugnen  ej  tager  skada  och  behöfver  repareras.  Huru  mycket  en 
ugn  kan  mottaga  i  hvarje  beskickning  och  huru  lång  tid  han  behöfver  till 
smältningen,  beror  på  hans  storlek  och  om  det  tillsatta  materialet  består  af 
krita  eller  kalksten.  En  ugn  af  de  angifna  dimensionerna  hör  till  de  största  och 
kan  på  en  gång  beskickas  med  17  till  20  centner,  hvilka  fordra  ungefär  fyra 
timmar  till  bearbetning.  Andra  fabriker  deremot  arbeta  med  mycket  mindre* 
ugnar,  som  endast  rymma  omkring  3  l/o  centner  i  gången  och  ombeskickas* 
hvarje  timme.  Beskickningsmassan  instjelpes  först  i  ugnens  bakre  ända,  som 
är  längst  från  elden  och  förvärmes  här,  medan  ett  föregående  parti  bearbetas- 
i  ugnens  främre,  varmare  afdelning.  Sedan  detta  rum  blifvit  utrymdt,  fram- 
skjutes  den  bakom  liggande  massan  och  nytt  material  inmatas  i  hennes  ställe. 
Eldens  inverkan  på  massan  är  nu  i  första  hand  den,  att  hennes  yta  kommer 
i  smältning;  då  detta  inträffat,  vändes  hon  med 
skyfflar,  hvarpå  ugnen  tillslutes  och  hettan  upp- 
drifves  allt  högre,  tills  allt  saminans  smälter 
ihop  till  en  degartad  massa  och  börjar  skjuta 
upp  blåsor,  som  springa  sönder  och  förbrinna 
med  små  blå  lågor.  Det  förbrinnande  är  kol- 
oxid gas.  För  att  befordra  den  kemiska  pro- 
cessen, börjar  man  nu  röra  om  och  genomarbeta 
massan.  Efter  hand  bli  de  små  blåa  lågorna, 
som  i  början  är  o  mycket  lifliga  och  talrika, 
allt  svagare  och  färre,  och  man  afbryter  då 
processen,  innan  de  helt  och  hållet  försvinna, 
emedan  detta  är  fördelaktigt  för  ett  godt  resul- 
tat. Den  ännu  alltid  degiga  massan  rakas  ur 
ugnen  ned  i  under  honom  anbragta  jernlådor, 
der  hon  snart  hårdnar  till  en  svart  stenartad 
kropp,  den  s.  k.  smältan. 


«» 


Fig.  246.     Ugn  för  sodabränuing. 


Det  kemiska  förloppet.  Fråga  vi  nu,  hvilken  förändring  den  store- 
kemiske  hexmästaren  värmet  åstadkommit  i  denna  blandning  af  glaubersalt,, 
kalk  och  kol,  är  svaret  ej  så  enkelt,  enär  förloppet  är  mycket  inveckladt  och, 
trots  mångfaldiga  försök,  ännu  ej  fullt  förklar adt.  Om  svafvelsyradt  natron  och 
kolsyrad  kalk  utbyta  sina  beståndsdelar,  uppstår  utom  svafvelsyrad  kalk  (gips) 
det  önskade  kolsyrade  natronet,  och  i  sjelfva  verket  bildas  äfven  en  del  af 
saltet  på  denna  direkta  väg.  Men  en  annan  och  större  del  bildas  på  följande 
sätt.  Kolet  får  i  glödhettan  ett  så  starkt  begär  efter  syret,  att  glaubersaltet 
förlorar  sin  halt  deraf  och  derigenom  reduceras  till  svafvelnatrium.  Detta  trä- 
der genast  i  vexelverkan  med  kalken,  som  måste  afstå  hela  sin  halt  af  kol- 
syra och  syre  åt  natrium,  hvilket  härigenom  fullständigt  förvandlas  till  kolsy- 
radt  natron.  Men  det  öfvergifna  kalcium  finner  en  ny  bolagsman  i  det  lika- 
ledes  öfverblifna  svaflet,   och  båda  bilda  tillsammans   svafvelkalcium,  som  vid 
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den  följande  utlutningen  afskiljes  på  filtret.  Då  enkelt  svafvelkalcium  ej  är 
så  olösligt  i  vatten,  att  man  genom  utlutning  af  smältan  kan  vänta  en  ren 
sodalösning,  tager  man  redan  från  början  något  mera  kalk,  än  som  efter  be- 
räkningen erfordras,  och  åstadkommer  derigenom  en  dubbelförbindelse,  som  är 
olöslig  i  både  varmt  och  kallt  vatten. 

Den  råa  sodan  eller  afsvalnade  smältan  bildar  en  fast,  slaggig  massa, 
som  för  den  återstående  bearbetningen  måste  sönderslås.  Hon  är  af  oför- 
brändt  kol  svart  eller  grå  och  innehåller,  allt  efter  råämnenas  renhet,  blandnings- 
förhållandet och  den  tid  smältningen  pågått,  många  olika  ämnen  i  olika  mängd. 
Behandlingen  i  ugnen  kan  så  väl  vara  otillräcklig,  som  allt  för  långt  drifven, 
h varför  smältaren  också  måste  vara  en  erfaren  och  omtänksam  man.  Natron- 
halten  (dels  kolsyrad,  dels  kaustik)  utgör  vanligen  några  och  tretio  procent 
af  det  hela,  och  svafvelkalcium  ungefär  lika  mycket;  dessutom  förekomma  i 
mindre  mängder  kok-  och  glaubersalt,  osläckt  kalk,  svafveljern,  olösliga  j ord- 
saker o.  s.  v.  Trots  denna  orenhet  kan  dock  den  råa  massan  redan  nu  an- 
vändas  till    åtskilliga    tekniska   ändamål:   i  tvålfabrikationen,  till  blekning,  till 

ordinära  glassorter  o.  s.  v.  I  detta 
tillstånd  förekommer  hon  dock  nu 
mera  knappast  i  handeln,  enär  all- 
mänheten afgjordt  föredrager  den 
renare  varan;  alla  stora  fabriker 
lemna  också  endast  renad,  kalcine- 
rad   och  kristalliserad  soda. 

Genom  utlutning  af  den  råa 
saltmassan  i  varmt  vatten  afskiljas 
således  de  lösliga  och  användbara 
delarna  från  de  olösliga.  Förfarings- 
sätten dervid  äro  flera.  Man  slår  t.  ex.  sönder  massan  i  större  bitar  och 
kastar  dessa  i  vattencisternerna,  der  massan  under  omröring  får  stanna,  tills 
hon  fallit  sönder,  hvarefter  man  lemnar  lösningen  att  klarna,  då  luten  utpum- 
pas i  en  annan  cistern  med  ny  massa,  och  dermed  fortfares  så  länge  det  be- 
höfves.  Stundom  låter  man  råmassan  före  utlutningen  ligga  någon  tid  i  luften, 
för  att  det  i  massan  befintliga  kaustika  natronet  må  upptaga  kolsyra  ur  luf- 
ten, hvarigenom  de  hårda  styckena  sönderfalla. 

Utlutningen  bör  vara  så  fullständig  som  möjligt,  men  ändock  verkställas 
ined  minsta  möjliga  mängd  vatten,  hvarför  man  låter  luten  gå  igenom  flera 
filtreringscisterner,  den  ena  efter  den  andra,  så  att  hon  ur  hvarje  kärl  kan 
upptaga  något  och  slutligen,  när  hon  lemnar  det  sista,  är  så  mättad,  att  hon 
är  färdig  till  afdunstning.  Bäst  är  härvid  följande  inrättning.  På  ett  trapp- 
formigt  underlag  (fig.  247)  står  en  rad  af  stora  jernbehållare,  som  fyllas  med 
vatten  och  genom  inledd  vattenånga  hållas  varma.  Häfvertformiga  rör  leda 
lösningen  från  den  ena  cisternen  ned  i  den  andra  och  äro  så  inrättade,  att 
de  måste  taga  den  lösning,  som  de  uttömma  vid  den  ena  cisternens  yta,  från 
närheten    af  bottnen  till  den  närmast  högre  stående;  då  lösningen  måste  vara 


Fig.  247.     Utlutningsapparat. 
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mest  mättad  vid  kärlets  botten,  föres  sålunda  genom  röret  alltid  denna  del -af 
henne  till  närmast  liggande  cistern.  Mindre  blecklådor  med  silartadt  ge- 
nombrutna väggar  och  bottnar  samt  innehållande  den  sönderbokade  smältmas- 
san  nedhänga  i  hvarje  cistern  från  träbommar  till  något  mer  än  halfva  djupet. 
Tänka  vi  oss  nu  utlutningen  i  gång,  som  vanligen  utan  afbrott  fortgår  i  om- 
kring åtta  dagar,  skola  vi  i  alla  cisternerna  finna  lut,  men  allt  svagare,  ju 
högre  upp  cisternen  står  och  alltid  svagast  i  den  Öfversta,  emedan  nytt  vat- 
ten endast  här  påfylles.  Härifrån  går  vätskan  småningom  genom  alla  cister- 
nerna, kommer  sålunda  i  beröring  med  samtliga  deri  nedhängande  blecksilarna 
och  afflyter  slutligen  från  den  sista  som  mättad  lösning.  Silarna  äro  äfven 
de  under  tiden  stadda  på  vandring,  men  i  motsatt  riktning  mot  lösningen. 
Hvar  fjerde  eller  femte  timme  flyttas  de  nämligen  från  en  cistern  till  den  när- 
mast högre  stående.  Derigenom  blir  efter  hvarje  omflyttning  i  den  nedersta 
cisternen,  som  innehåller  den  starkaste  luten,  en  plats  ledig,  hvilken  fylles  med 
en  sil,  innehållande  ny  beskickning,  ur  hvilken  den  redan  temligen  mättade 
lösningen  ännu  alltid  förmår  upptaga  något.  Den  öfversta  silen,  som  nu  blir 
öfverflödig,  borttages  tillika,  och  hans  nu  fullt  utlakade  innehåll  bortkastas,  så 
vida  ej,  enligt  nyare  praxis,  svaflet  deri  skall  tillgodogöras. 

Den  från  utlakningsapparaten  kommande  mättade  lösningen  skall  nu 
af  dun  stås.  Förr  inkokades  luten  för  detta  ändamål  på  samma  sätt,  som  kok- 
saltlösningen vid  saltverken,  i  bly-  eller  jernpannor,  hvilka  upphettades  ned- 
ifrån; nu  mera  har  dock  afdunstningen  medelst  lågans  framstrykande  öfver 
vätskans  yta  vunnit  företrädet.  Lutpannorna  stå  i  en  flamugn,  som  eldas  med 
kåks,  då  dessa  ge  den  rökfriaste  lågan.  Lågan  och  de  heta  förbränningsgaserna 
nedtryckas  af  ugnens  form  mot  vätskans  yta  och  tvingas  att  stryka  tätt  ut- 
efter den  samma,  hvarigenom  en  häftig  kokning  och  afdunstning  uppstå.  I 
många  fabriker  är  smältugnen  så  förbunden  med  afdunstningsapparaten,  att 
särskild  eldning  för  de  senare  ej  behöfves,  enär  de  från  smältugnen  kom- 
mande varma  förbränningsgaserna  äro  tillräckliga  äfven  för  detta  ändamål. 
Afdunstningen  of  van  ifrån  medför  stor  beqvämlighet  framför  den  vanliga  under- 
eldningen, ty  då  pannans  botten  i  det  förra  fallet  knapt  blir  varm,  bildas  ej 
heller  der  den  hårda  saltskorpa,  hvars  beständiga  bortskrapande  vid  den  gamla 
metoden  vållade  så  mycket  besvär;  sodasaltet  åtskiljer  sig  här  fastmer  i 
mindre  kristaller,  hvilka  sätta  sig  löst  vid  bottnen  och  utan  men  kunna  stanna 
qvar  der,  tills  pannan  blifvit  i  det  närmaste  fyld  dermed.  Från  kristallisatio- 
nens  början  till  en  viss  punkt  deraf  afskiljes  nästan  rent  kolsyradt  natron, 
hvilket  såsom  »prima  vara»  kan  borttagas  och  då  får  namn  af  renad  vat- 
tenfri soda.  Man  kan  sedan  fortfara  med  afdunstningen  ända  till  torrhets- 
grad och  på  detta  sätt  tillgodogöra  det  af  moderluten  med  mycken  orenlighet 
behäftade  fuktiga  saltet. 

Det  från  afdunstningspannorna  uttagna  saltet  låter  man  så  länge  som  möj- 
ligt ligga  och  afdrypa  och  borttvättar  slutligen  den  ännu  qvarvarande  moderluten 
medelst  öfverspolning  med  kallt  vatten.  Fördelaktigt  och  äfven  redan  mycket 
användt  är  sättet  att  utdrifva  moderluten  i  en  centrifugaltorkmaskin.   För  att 

Uppfinning  ärvas  hal:     IV.  OU 


466  ALUN,  SODA  OCH  SALPETER. 

ej  blott  torka  den  fuktiga  saltmassan,  utan  äfven  utdrifva  kristallvattnet,  upp- 
hettas hon  åter,  vanligen  i  en  flamugn,  hvilket  fått  namn  af  kal cine ring. 
Temperaturen  drifves  härvid  ej  så  högt,  att  sodan  smälter;  upphettningen  till, 
blyets  smältningstemperatur  anses  for  den  bästa.  Under  denna  bearbetning 
måste  massan  oafbrutet  omröras  och  förekommer  nu  efter  genomgåendet  af 
denna  process  som  ett  temligen  hvitt  pulver:  k  al  cine  rad  soda.  Hon  har  genom 
kalcineringen  ej  blott  förlorat  sitt  kristallvatten,  utan  äfven  blifvit  förbättrad 
till  sin  halt.  Genom  luftens,  vattenångornas  och  kolsyrans  inverkan  har  det 
svafvelnatrium,  som  ännu  fans  qvar  i  massan,  oxiderats  och  förvandlats  dels 
till  svafvelsyradt,  dels  till  kolsyradt  natron,  till  hvilket  sistnämda  hennes  halt 
af  kaustikt  natron  likaledes  förvandlats. 

Den  kalcinerade  sodan  i  mer  eller  mindre  rent  tillstånd  (innehållande 
3 — 25  procent  främmande  salter)  bildar  hufvudmassan  så  väl  i  tillverkningen, 
som  i  den  tekniska  användningen,  for  hvilken  senare  hon  nu  vanligen  blott  har 
att  genomgå  en  ytterligare  behandling:  söndermalning  och  siktning. 

Men  äfven  kristalliserad  soda  förbrukas  i  ej  ringa  mängd.  Denna 
framställes  på  det  sätt,  att  man  åter  upplöser  det  kalcinerade  saltet  i  minsta 
möjliga  mängd  varmt  vatten,  klarar  lösningen  och  låter  saltet  utkristallisera. 
Eller  ock  förbigår  man  kalcineringen  och  låter  den  från  första  afdunstningen 
vunna  råa  sodan  en  längre  tid  ligga  utsatt  för  luftens  inverkan,  för  att  gifva 
den  vidhängande  moderluten  tillfälle  att  mätta  sig  med  luftens  kolsyra.  Se- 
dan detta  salt  eller  den  kalcinerade  sodan  blifvit  upplöst  i  varmt  vatten, 
lemnas  lösningen  en  dag  i  stillhet,  för  att  gifva  de  deri  uppslammade  orenande 
ämnena  tid  att  afsätta  sig,  inkokar  henne  derefter  i  kittlar  och  borttager  den 
gulaktiga  färgen  genom  tillsats  af  klorkalk,  hvarefter  lösningen  får  afrinna  i 
stora  grunda  kristalliseringspannor.  Pannorna  fyllas  af  lösningen  så  högt,  att 
på  kanten  af  pannorna  lagda  jernstänger  komma  i  beröring  med  lösningen. 
Jernstängerna  ge  då  fästpunkter  för  kristallerna,  hvilka  ofta  växa  till  en  fots 
längd.  Under  loppet  af  9 — 10  dagar,  allt  efter  luftens  temperatur,  har  saltet 
växt  ut  ur  moderluten,  medan  de  orenande  ämnena  stanna  qvar.  Detta  är  nu 
den  soda,  som  finnes  att  få  i  hvar  enda  handelsbod.  Husmödrar  och  tvätter- 
skor  köpa  af  denna  sort  och  ej  af  det  kalcinerade  saltet,  sannolikt  emedan 
de  tro  den  kristalliserade  sodan  vara  billigare;  men  oaktadt  vid  lika  vigt 
den  kalcinerade  sodan  kostar  nära  dubbelt  så  mycket  som  den  kristalliserade, 
är  den  större  prisbilligheten  blott  skenbar,  emedan  det  kristalliserade  saltet 
innehåller  mer  än  hälften  (63  procent)  vatten  och  priset  således  vid  närmare 
påseende  kommer  alldeles  på  ett  ut. 

För  många  ändamål,  i  synnerhet  för  tillverkningen  af  fina  hvita  glassorter, 
är  den  vanliga  sodan  ännu  ej  ren  nog,  utan  måste  raffineras,  hvilket  blott 
består  i  ett  upprepande  af  föregående  operationer.  Upphettas  god  kristalli- 
serad soda  åter,  hvarigenom  hennes  kristallvatten  utdrifves,  erhåller  man  den 
bästa  kalcinerade;  äfvenså  kunna  ur  den  nämda  bättre  varan,  den  renade 
vattenfria  sodan,  de  båda  vanliga  sorterna  särdeles  rena  framställas,  i  det  den 
förra  antingen  kalcineras,  eller  upplöses  och  omkristalliseras. 
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Moderluten,  som  blir  q  var  så  väl  efter  afdunstningen  som  kristalli- 
seringen,  innehåller  jemte  de  främmande  ämnena  ännu  tillräckligt  mycket  na- 
tron,  för  att  löna  en  ytterligare  förarbetning.  Man  uppblandar  henne  för  detta 
ändamål  med  kolstybb  och  sågspån,  tills  deraf  kan  formas  klumpar,  ur  hvilka 
genom  torkning  och  kalcinering  ännu  kan  utdragas  en  liten  del  soda. 

På  samma  sätt  som  potaska  medelst  kaustik  kalk  förvandlas  till  kaustikt 
kali,  blir  äfven  sodan  förvandlad  till  kaustikt  natron  och  för  tvålsjuderierna, 
blekerierna  m.  fl.  som  ett  särskildt  fabrikat  bragt  i  handeln,  så  väl  i  form  af 
starkt  koncentrerad  lut,  som  efter  afdunstning  i  form  af  en  fast  hvit  saltmassa. 

Ett  material  för  erhållande  af  ren  soda  och  kaustikt  natron,  som  nyli- 
gen börjat  användas  och  erbjuder  mycken  beqvämlighet,  är  mineralet  kryolit, 
som  dock  måste  hemtas  från  Grönland  och  ej  kan  anskaffas  i  så  stora  mas- 
sor, att  det  gör  sodatillverkningen  ur  koksalt  umbärlig.  Den  deraf  erhållna 
varan  är  dock,  som  sagdt,  mycket  ren  och  derför  i  marknaden  företrädesvis 
efterfrågad.  I  Tyskland  finnas  två  fabriker  för  tillgodogörande  af  detta  rå- 
ämne, den  ena  i  Harburg,  den  andra  vid  Breslau.  Kryoliten,  på  svenska  is  st  en, 
har  verkligen  i  många  skikt  utseende  af  sprickfyld  is;  i  andra  har  han  ett 
porslinsartadt,  i  andra  åter  ett  mer  eller  mindre  mörkfärgadt  utseende.  Han 
är  en  dubbelfluorid,  en  förening  af  fluornatrium  och  fluoraluminium.  Af  kalk 
sönderdelas  han  lätt  så  väl  på  våta  som  torra  vägen  genom  upphettning, 
och  i  det  kalken  förenar  sig  med  fluorn  och  bildar  värdelöst  fluorkalcium,  er- 
hållas kaustik  natronlut  och  ren  jernfri  lerjord,  båda  nyttiga  ämnen. 

Vi  ha  mycket  utförligt  syseisatt  oss  med  sodan,  emedan  hennes  till- 
verkning går  hand  i  hand  med  framställningen  af  saltsyra,  glaubersalt,  klor- 
kalk  och  andra  utomordentligt  vigtiga  ämnen  och  derigenom  kan  anses  utgöra 
kärnpunkten  i  den  tekniska  kemin.  Glas-  och  tvåltillverkningarna  stå  i  det 
omedelbaraste  beroende  af  sodans  billiga  framställning  i  massa,  och  hvilken 
betydelse  dessa  båda  slöjdgrenar  ega  ej  blott  för  handeln,  utan  äfven  för  det 
vetenskapliga  och  dagliga  lifvet,  behöfver  ej  här  framhållas. 

Dubbelt  kolsyradt  natron  (natronbikarbonat)  har  i  hvarje  hus 
% blif vit  en  välbekant  vän  genom  sin  medverkan  vid  framställning  af  kolsyradt 
vatten.  Det  användes  äfven  till  framställning  af  andra  musseran  de  drycker, 
fräspulver  o.  s.  v.  Det  så  kallade  so  da  vattnet  är  vanligt  kolsyradt  vatten, 
hvari  litet  dubbelt  kolsyradt  natron  är  upplöst.  Från  sodan  skiljer  sig  det 
senare  endast  genom  en  dubbelt  så  stor  halt  af  kolsyra,  h varigenom  det  ger 
en  mildare  och  bättre  smak,  än  den  onjutbara  sodan.  Den  andra  delen  kol- 
syra låter  lätt  införlifva  sig  med  den  kristalliserade  sodan;  det  behöfs  blott, 
att  saltet  får  ligga  någon  tid  i  en  atmosfer  af  kolsyra.  Man  begagnar  härtill 
murade  kamrar,  som  ligga  parvis  bredvid  hvarandra,  så  att  kolsyreströmmen 
kan  inledas  i  den  ena,  medan  den  andra  tömmes  och  förses  med  ny  beskick- 
ning. I  kamrarna  inlägges  det  fuktade  saltet  i  skikt  på  groft  lärft,  som  är 
utspändt  i  träramar.  I  samma  mån  saltet  upptar  kolsyra,  afger  det  nio  tionde- 
delar af  sitt  kristallvatten,  hvilket  afdroppar,  medtagande  i  upplöst  form  en 
del   af   saltet  och    sålunda  bildande    en   god  sodalut,  som  åter  kan  användas. 
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Ett  kemiskt  prof  anger,  när  saltets  förvandling  försiggått.  Man  behöfver  såle- 
des, utom  kamrarna,  blott  en  utvecklingsapparat  för  kolsyran,  hvilken  kan  er- 
hållas ur  kalk  genom  öfvergjutning  med  saltsyra,  och  härtill  kan  äfven  den 
svagaste  användas. 

Salpetern.  Det  ytterligare  umgänget  med  våra  båda  gamla  bekanta,  kaliet 
och  natronet,  för  oss  nu  till  en  storartad  fabrik,  mot  hvilken  verldens  samtliga 
tekniska  anstalter  försvinna  till  ett  intet.  Vi  mena  salpeter  til  Iver  k  ningen, 
bildandet  af  salpetersyra  och  salpetersyrade  alkalier,  en  tillverkning  som  naturen 
•oupphörligt  drifver  på  egen  hand.  Lokalen  till  denna  fabrik  är  ej  mindre  än 
hela   jordens    yta    och    har    dessutom  två  våningar:  jordytan  och  luftkretsen. 

Den  atmosferiska  luften  består,  som  bekant,  af  två  gasformiga  element, 
syre  och  qväfve,  alldeles  de  samma  som  finnas  i  en  af  våra  starkaste  syror, 
salpetersyran.  Skilnaden  är  blott  den,  att  i  luften  äro  de  båda  elementen 
blott  blandade,  i  salpetersyran  deremot  kemiskt  förenade  med  hvarandra. 
Hvilka  egenskaper  salpetersyran  har  och  huru  vi  gå  till  väga  för  att  framställa 
henne,  clerom  skola  vi  längre  fram  tala;  för  närvarande  ha  vi  att  tillse,  huru 
hon  uppkommer  i  naturen.  En  kemisk  förening  mellan  de  båda  elementen 
qväfve  och  syre  föregår  i  luftkretsen,  men  i  så  liten  skala,  att  först  den 
vetenskapligt  skärpta  blicken  kunnat  urskilja  och  iakttaga  henne.  Men  der- 
igenom  att  denna  alstring  oupphörligt  och  öfver  allt  fortgår  blir  hon  icke  desto 
mindre  så  oerhörd,  att  hon  är  fullt  tillräcklig  att  fylla  det  stora  kretsloppets 
ofantliga  behof. 

Låter  man  en  tillräcklig  mängd  regn-  och  snövatten  afdunsta,  kan  man 
der  tydligt  uppvisa  salpetersyrans  närvaro;  hon  uppträder  dock  ej  der  i  fritt 
tillstånd,  utan  bunden,  vanligen  vid  ammoniak.  I  åskregflet  är  halten  af 
salpetersyra  starkast,  lika  så  i  regn  som  faller  efter  långvarig  torka.  Men 
kommer  salpetersyran  uppifrån  luften,  måste  hon  också  der  ha  bildats,  ty  från 
jorden  kan  hon  ej  härstamma,  då  hon  här  aldrig  förekommer,  eller  ens  kan 
förekomma,  i  fritt  tillstånd.  Den  kraft,  som  i  lufthafvet  förenar  syre-  och 
qväfveatomerna  till  salpetersyra,  är,  som  vi  ha  skäl  att  antaga,  elektriciteten, 
alltså  blixten  och  andra  elektriska  förlopp  i  luften.  Då  Davy  låtit  en  följd 
af  elektriska  gnistor  gå  genom  vanlig  under  en  gasklocka  innesluten  luft,  erhöll 
han  salpetersyra,  ty  en  under  gasklockan  insatt  lösning  af  kaustikt  kali  hade 
förvandlats  till  salpeterlösning. 

Annorlunda  förhåller  det  sig  deremot  med  amin  o  ni  åken,  en  gasformig 
kropp  af  alkalisk  natur,  som  består  af  en  atom  qväfve  och  tre  atomer  väte 
(NH3)  och  i  sin  upplösta  form  är  alla  våra  läsare  väl  bekant  under  namnet 
salmiakspiritus.  Han  medföljer  visserligen  salpetersyran  från  luften,  men 
härstammar  dock  från  de  nedre  regionerna,  ty  i  stall,  på  nygödslade  fält  och 
afträden  säger  oss  näsan  tillräckligt,  att  vid  förruttnelsen  af  animaliska  lem- 
ningar  ammoniakgas  (kolsyrad  ammoniak)  i  mängd  bortgår  i  luften,  oaktadt 
landtbrukaren  ej  gerna  ser  detta  värdefulla  gödningsämne  gå  förloradt.  Sal- 
petersyrebildningen i  luften  visar  sig  då  som  en  dubbelt  välgörande  anstalt  af 
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naturens  välfärdspolis:  hon  bortskaffar  ammoniaken  från  ett  ställe,  der  han  är 
onyttig,  till  ett  annat,  der  han  kan  göra  gagn,  d.  v.  s.  hon  rensar  på  samma 
gång  luften*  och  göder  jorden.  Qväfvet,  som  i  synnerhet  förekommer  i  väx- 
ternas frön  och  som  näringsämne  bearbetas  till  djuriska  qväfvehaltiga  före- 
ningar, drifves  sålunda  omkring  i  ett  evigt  kretslopp,  hvarunder  det  regel-, 
bundet  åter  inträder  i  mellanfaserna  af  ammoniak  eller  salpetersyra,  alldeles 
på  samma  sätt  som  de  kolhaltiga  föreningarna  uppstå  af  kolsyran  och  vid  sin 
sönderdelning  återgå  till  henne.  Den  märkbart  gynsamma  verkan,  som  ett 
herligt  åskregn  utöfvar  på  växtverlden,  torde  derför  äfven  i  främsta  rummet 
förklaras  af  dess  rikedom  på  salpetersyra  och  ammoniak. 

För  öfrigt  låter  det  äfven  mycket  väl  tänka  sig,  att  den  i  luften  upp- 
stigna ammoniaken  omedelbart  förvandlas  till  salpetersyra  genom  oxidering 
(upptagande  af  syre),  hvarigenom  salpetersyra  och  vatten  bildas.  Denna  för- 
vandling, som  genom  experiment  lätt  kan  verkställas,  spelar  sannolikt  hufvud- 
rolen  vid  salpetersyrans  bildande  i  jorden,  så  att  den  största  delen,  eller  all 
här  alstrad  salpetersyra,  först  varit  ammoniak,  hvilken  genom  tillkommet  syre 
blifvit  ompräglad  till  salpetersyra. 

Salpeterbildningen  i  jorden  försiggår  dock  i  vida  mera  storartad 
skala,  om  man  också  härvid  ej  får  glömma,  att  den  atmosferiska  tillverkningen 
pågår  öfver  allt,  den  jordiska  deremot  är  bunden  vid  vissa  orter,  der  alla 
vilkoren  för  denna  bildning  finnas  för  handen.  Dessa  vilkor  äro:  1)  närvaron 
af  ruttnande  qväfvehaltiga  ämnen,  företrädesvis  animaliska  exkrement,  sji- 
som   de   mest  qväfvehaltiga;  2)   närvaron   af  alkalier  eller  alkaliska  jordarter; 

3)  lätt  tillträde   för  luften,   således   porositet  hos   det  salpeterbildande  ämnet; 

4)  fuktighet,  dock  ej  rinnande  vatten;  5)  värme;  och  slutligen  6)  humus,  som 
ett  godt  understödsmedel.  Man  finner  sålunda,  att  hvarje  odlad  eller  öfver 
hufvud  fruktbar  jord  redan  utgör  en  mer  eller  mindre  gifvande  salpeteranlägg- 
ning, enär  alla  nyss  uppräknade  vilkor  der  finnas  till  en  viss  grad  förenade. 
På  gödselstackar,  i  komposthögar,  stall  och  andra  liknande  ställen  är  dock' 
denna  förening  gynsammare,  och  derför  försiggår  äfven  här  jäsningen  och 
salpeterbildningen  lifligare.  Der  man  söker  på  konstgjord  väg  utvinna  salpe- 
tern, i  de  så  kallade  salpeterplantagerna,  består  hela  förfarandet  just 
deruti,  att  man  sammanför  och  riktigt  blandar  de  lämpliga  ämnena  och  afvak- 
tar  tiden.  Hufvudsaken,  sjelfva  salpeterbildningen,  ombesörjer  naturen  alltid 
sjelf  och  alldeles  på  samma  sätt  som  hon  går  till  väga  der  hon  arbetar  på 
egen  hand  utan  något  menskligt  åtgörande.  I  varma,  fruktbara  länder  kan  i 
den  rika,  af  naturen  oupphörligt  gödda  jorden  betydligt  mera  salpeter  bilda 
sig,  än  i  kallare  trakter  på  konstgjord  väg  låter  åstadkomma  sig,  så  att  han 
der  vid  regntidernas  slut  i  efflorescenser  träder  rikligen  i  dagen.  Tillgodogö- 
randet sker  då  på  samma  sätt  som  natronets  helt  enkelt  genom  utlutning  af 
den  salpeterrika  jorden  och  lösningens  afdunstning. 

Så  är  t.  ex.  förhållandet  i  Ungarn,  som  förser  hela  Österrike  med  dess 
behof,  samt  i  Spanien  och  Egypten,  men  framför  allt  i  det  på  en  gång  fuktiga 


470  "  ALUN,  SODA  OCH  SALPETER. 

och'  heta  Ostindien.  Här,  i  synnerhet  i  Bengalen,  der  den  tropiska  naturen 
med  en  kraft,  hvarom  nordbon  ej  kan  göra  sig  någon  riktig  föreställning,  både 
skapar  och  förstör,  är  jorden  så  salpeterrik,  att  källorna  deraf  få  en  saltsmak 
och  redan  blotta  källvattnet"  utgör  ett  kraftigt  gödningsämne,  i  synnerhet 
för  kornfrukter.  Ostindien  var  också  länge  den  källa,  hvarifrån  nästan  hela 
Europa  fick  sitt  behof  af  salpeter. 

Den  inhemska  tillverkningen  af  detta  salt  i  salpeteranläggningar  har  nu 
mera  äfven  till  största  delen  upphört  och  bedrifves  nu  endast  i  Polen  och 
Sverige,  der  hon  länge  utgjort  en  binäring  på  landsbygden.  I  stället  för  de 
forna  plantagerna  finna  vi  deremot  nu  i  Europa  anstalter  för  raffinering  af 
den  indiska  råsalpetern  och  ombildning  af  den  chileska  natronsalpetern  till  vanlig 
kalisalpeter.  Denna  sist  nämda  industri  och  de  oerhörda  massor,  hvari  kaliet  före- 
kommer i  saltlagret  vid  Stassfurt,  ha  inskränkt  marknaden  för  den  indiska  sal- 
petern. Den  förändrade  riktning  sakerna  sålunda  tagit  är  visserligen  ej  att  bekla- 
ga, ty  den  inhemska  salpetertillverkningen  minskade  den  tillgång  på  gödnings- 
ämnen vårt  landtbruk  nu  så  väl  behöfver   och  hvaraf  det  aldrig  kan   få  nog. 

I  Frankrike  var  under  revolutionstiden  salpetertillverkningen  särdeles  be- 
tungande derigenom,  att  regeringen,  för  att  fylla  sitt  behof  af  krut,  utöfvade 
tvångsrätt  öfver  all  salpeterjord.  Genom  särskilda  tjenstemän  blef  jorden  un- 
der ladugårdar,  stall,  gödselhögar  o.  s.  v.  undersökt,  och  om  hon  befans 
salpeterhaltig,  utlutad.  På  detta  -sätt  skall  man  årligen  erhållit  4  700  000 
skålpund  salpeter.  Utan  att  närmare  inlåta  oss  på  den  föråldrade  plantage- 
metoden, vilja  vi  blott  till  belysning  af  vårt  ämne  tillägga  följande.  För  att 
en  salpeterbildning  öfver  hufvud  skall  kunna  ega  rum,  måste  en  bas  finnas, 
hvarmed  syran,  så  snart  hon  bildats,  genast  kan  förena  sig  till  ett  salt.  I 
plantagerna  inblandade  man  derför  i  jäsningshögarna  så  mycket  kalihaltiga 
ämnen  som  möjligt,  men  dessutom  äfven  kalk  som  hjelpmedel,  för  att  åtmin- 
stone kalksalpeter  kunde  bildas.  I  den  naturliga  salpeterjorden  kan  man  ej 
heller  vänta  att  endast  få  kali,  utan  man  erhåller  äfven  kalk,  magnesia,  natron, 
hvilka  alla  förbinda  sig  med  salpetersyran.  För  att  nu  förvandla  alla  dessa 
i  den  första  luten  innehållna  salter  till  kalisalpeter,  behöfves  endast,  att  man 
till  luten  tillsätter  potasklösning  (kolsyradt  kali)  så  länge  någon  fällning  der- 
igenom frambringas.  Genom  kemisk  stoffvexling  uppstå  nämligen  af  kolsyradt 
kali  och  salpetersyrad  kalk  salpetersyradt  kali  och  kolsyrad  kalk,  hvilken 
senare  afskiljes  som  en  hvit  olöslig  massa;  det  samma  är  äfven  förhållandet 
med  magnesiasaltet,  endast  med  den  skilnad,  att  kolsyrad  magnesia,  likaledes 
olösligt  pulver,  här  bildas.  Natronsalpetern  slutligen,  hvars  mängd  vanligen  är 
mycket  ringa,  utbyter  sitt  natron  mot  kaliet  i  det  kolsyrade  kaliet  och  förvand- 
las till  kalisalpeter  och  kolsyradt  natron.  Denna  behandling  af  luten  kallas 
bräckning  och  användes  ej,  om  till  salpeterjorden  före  utlutningen  kan  sättas 
en  tillräcklig  mängd  träaska;  denna  aflemnar  då  sin  potaska,  som  på  samma 
sätt  i  filtret  åstadkommer  förvandlingen. 

Kalken  har  en  alldeles  egen  förmåga  att  i  komposthögar  och  dylika 
blandningar  med  hvarandra  kemiskt  förbinda  qväfve-  och  syrehaltiga  bestånds- 
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delar  till  kalksalpeter.  I  Indien  erhåller  man  sådan  salpeter  ej  blott  ur  växt- 
jorden,  utan  äfven  ur  vissa  kalkstenshålor,  och  i  Belgien  är  förhållandet  det 
samma.  Der  finnas  tre  höjdsträckor,  bestående  af  en  synnerligt  porös  polyp- 
kalk, som,  redan  i  sig  sjelf  salpeterhaltig,  först  då  fullständigt  utvecklar  sin 
salpeterbildande  kraft,  när  han,  pul veriserad,  inlagras  i  de  fuktiga  kompost- 
högarna. Här  försiggår  då  på  luftens  bekostnad  en  kraftig  salpeterbildning, 
eller  gödselns  riktande  med  qväfve.  Detta  mineral  gör  d erfor  det  belgiska 
jordbruket  betydliga  tjenster,  men  några  särskilda  "salpeteranläggningar  synas 
dock  ej  der  på  blifvit  grundade. 

Den  ur  den  naturliga  eller  konstgjorda  salpeterjorden  erhållna  luten  måste, 
om  hon  skall  löna  mödan  att  inkoka,  på  sänkvågen  (areometern)  utvisa  en 
salpeterhalt  af  minst  10  till  14  procent.  Man  låter  henne  då  i  en  jernkittel 
afdunsta  öfver  elden.  Men  afdunstningen  afser  ej  blott  att  erhålla  saltet  i 
form  af  kristaller,  utan  äfven  dess  ytterligare  rening  särskildt  från  koksalt 
(klornatrium)  och  klorkalium.  Koksalt  och  i  någon  mindre  grad  klorkalium 
hafva  nämligen  båda  den  egenskapen,  att  kokande  vatten  ej  förmår  upptaga 
mer  deraf  än  kalit.  Salpetern  deremot,  hvilken,  för  att  kunna  upplösas  i  is- 
kallt vatten,  fordrar  7  V2  gånger  sin  egen  vigt  deraf,  behöfver,  för  att  upplösas 
i  kokande  vatten,  blott  2/5  af  sin  vigt.  När-  en  varm  mättad  lösning  af  salpeter 
och  koksalt  svalnar,  afskiljes  således  största  delen  af  det  förra,  men  blott  en 
helt  liten  del  af  det  senare  saltet,  och  man  kan  således  genom  upprepande  af 
detta  förfaringssätt  drifva  reningen  till  hvilken  grad  man  behagar.  Vanligen 
inskränker  man  sig  dock  på  tillverkningsorten  till  framställning  af  råsalpetern 
och  öfverlåter  den  oundgängliga  ytterligare  reningen  åt  särskilda  anstalter. 

Skall  salpetern  användas  till  kruttillverkning,*  måste  reningen,  raffine- 
ringen, drifvas  till  den  yttersta  grad,  emedan  blott  den  minsta  återstod  af 
koksalt  eller  klorkalium  gör,  att  krutet  drar  till  sig  fukt.  Förr  litade  krut- 
fabrikanterna sällan  på  en  främmande  raffineringsanstalt,  utan  ombesörjde 
sjelfva  denna  bearbetning,  så  att  salpeterraffineringen  nästan  utgjorde  en  vä- 
sentlig del  af  sjelfva  kruttillverkningen.  Men  nu  mera  är  den  bästa  salpetern 
så  ren,  att  han  fullt  tillfredsställer  krut  fabrikantens  fordringar. 

Vid  raffineringen  begagnar  man  sig  åter  af  salpeterns  och  klorsalter- 
nas  olika  lösningsförhållanden.  Den  från  koksalt  nästan  helt  och  hållet  befriade 
lösningen  kokas  å  nyo  med  tillsats  af  lim,  hvarvid  ett  rikligt  skum,  som  flitigt 
måste  borttagas,  bildar  sig.  Af  limmet  blir  luten  aifärgad  och  befriad  från 
bruna  organiska  ämnen.  Sedan  lösningen  någon  tid  i  en  värme  af  90°  fått 
klarna,  hvarvid  ännu  något  koksalt  afsätter  sig,  afhälles  hon  försigtigt  i  kri- 
stalliseringskärlen.  Här  afskiljes  naturligtvis  intet  koksalt,  utan  endast  salpeter- 
kristaller,  och  man  ger  derför  den  varma  lösningen  en  tillsats  af  en  viss 
mängd  kallt  vatten.  Detta  enkla  medel  ger  henne  just  den  grad  af  utspädning, 
att  det  deri  ännu  befintliga  koksaltet  kan  förblifva  upplöst  och  endast  salpe- 
tern under  lutens  omröring,  allt  efter  som  denna  afkyles,  hvilket  kan'  räcka 
flera  timmar,  afsätter  sig  som  ett  mjöl.  Ger  moderluten  ej  mer  några  kri- 
staller,  föres   hon   tillbaka   till   råluten,   men    det  utrakade  salpetermjölet  låter 
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man  afrinna  och  bringar  det  derefter  i  tvättbunkarna.  Dessa  äro  stora  trä- 
Jådor  (fig.  248),  som  strax  of  vanför  bottnen  ha  en  mängd  små  hål,  hvilka 
täppas  med  korkar.  Man  fyller  tvättbunken  med  salpetermjöl,  gjuter  med  en 
strilkanna  en  mättad  salpeterlösning  deröfver  och  lemnar  henne  ett  par  tim- 
mar i  beröring  med  massan,  hvarefter  korkarna  utdragas  och  lösningen  får 
afrinna.  Den  mättade  salpeterlösningen  kan  ej  borttaga  någon  salpeter,  men 
uttränger  moderluten,  som  innehåller  koksaltet.  Dessa  tvättningar  upprepas 
efter  behof  mer  eller  mindre  ofta,  men  vid  den  sista  begagnar  man  ej  mera 
salpeterlösning,  utan  blott  litet  rent  vatten. 

Sedan  salpetermjölet  i  flera  dagar  stått  i  tvättbunken  och  hunnit  väl 
afdrypa,  ger  man  det  den  form,  hvari  det  förekommer  i  handeln.  Man  torkar 
det  antingen  på  upphettade  metallplåtar  under  ständig  omröring,  för  att  det  ej 
skall  klimpa  sig,  och  erhåller  sålunda  salpetern  i  form  af  ett  sandigt  pulver, 
eller  smälter  det  vid  minsta  möjliga  hetta  och  gjuter  det  till  kakor,  i  hvil- 
ken  form  salpetern  är  beqvämast  att  forsla,  men  ej  till  alla  ändamål  lika 
användbar.  Som  handelsvara  förekommer  salpetern,  som  bekant,  mest  i  form 
af  stora  kristaller.  Dessa  erhållas,  om  man  till  mättningsgrad  upplöser  salpeter- 
mjölet  i  varmt  vatten  och  derefter 
låter  det  svalna. 

Till  sin  kemiska  sammansätt- 
ning innehåller  kalisalpetern  på  100 
vigtdelar  46  3/5  delar  kali  och  53  2/- 
delar  salpetersyra  och  saknar  kristall- 
vatten, ty  den  fuktighet,  som  den 
Fig.  248_Tvättbunkellö7salpeterberedniiigeii.       kristalliserade  salpetern  innehåller,  är 

blott  ett  på  mekanisk  väg  tillkommet 
bihang,  som  vid  kristalliseringen  blifvit  inspärradt  mellan  saltets  pelarformiga 
kristaller. 

n  Katronsalp etern.  En  lika  märkvärdig  som  gåtlik  företeelse  erbjuda 
några  trakter  i  nya  verlden:  naturen  har  der  på  vissa  sträckor,  der  för  när- 
varande alla  vilkor  för  salpeterbildningen  synas  saknas,  upplagt  oerhörda  för- 
råd af  natrons  alp  eter  (salpetersyradt  natron).  Den  smala  landremsa  på 
vestra  kusten  af  Sydamerika,  som  upptages  af  staterna  Chile  och  Peru  och  i 
vester  begränsas  af  hafvet,  i  öster  af  Anderna,  bildar  i  den  sydligaste  delen 
af  Peru  och  provinsen  Tarapaca  en  högslätt,  som  med  en  brant  stupande  san- 
dig kust  höjer  sig  nära  3  400  fot  öfver  hafvet.  Denna  högslätt  är  en  full- 
ständig af  solen  förbränd  öken,  ty  här  faller  aldrig  regn,  som  kunde  gifva 
näring  åt  någon  växtlighet.  Men  jorden  erbjuder  andra  rikedomar:  på  en 
sträcka  af  minst  13  mil  förekomma  här  i  strödda  fläckar  stora  massor  af 
chilesalpeter.  An  träder  han  upp  i  dagen  som  efflorescenser  med  utse- 
ende af  smutsig  snö,  än  ligger  han  i  fördjupningar,  liknande  uttorkade  diken, 
i  lager  af  2  till  3  tums  mäktighet.  1  hålor  och  klyftor  förekommer  salpetern 
i  fasta  massor  och  uttages,   liksom*  i  ett  stenbrott,  genom  sprängning  och  lös- 
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hackning.  På  andra  ställen  ligga  kristallerna  lösa  bredvid  hvarandra  och 
bilda  knapt  3  fot  under  jorden  vidsträckta  skikt,  hvilka  uppgräfvas  som  grus. 
Det  saltrikaste  området  är  Tamarugals  Npampas,  och  de  saltmassor,  som  här 
ligga  hopade,  äro  så  oerhörda,  att  hela  Europa  skulle  i  långa  tider  härifrån 
kunna  fylla  hela  sitt  behof.  Dessutom  finnas  ytterligare  i  den  angränsande,  till 
Bolivia  hörande  öknen  Atacama  salpeterlager  af  må  hända  ej  mindre  ut- 
sträckning. Här  och  der  anträffas  i  stället  för  salpeter  lager  af  koksalt,  och 
koksaltet  är  äfven  den  hufvudsakligen  orenande  beståndsdelen  i  chilesalpetern. 
Som  tillfälliga  inblandningar  uppträda  der  äfven  jern  och  jod,  glaubersalt, 
soda,  salpetersyrad  och  borsyrad  kalk  m.  m.  Salpeterhalten  hos  råmassan  är 
följaktligen  mycket  olika  och  vexlar  från  20  till  85  procent. 

Hvilka  omständigheter  föranledt  bildandet  af  sådana  saltrikedomar  i  så- 
dana trakter,  derom  kan  ej  ens  en  sannolik  gissning  uppställas.  Nog  af,  de 
ligga  der  och  bilda  tillsammans  med  de  närbelägna  Chinchasöarna  två  natur- 
liga skattkammare,  som  för  det  aflägsna  Europas  handels-,  industri-  och  åker- 
bruksförhållanden, om  också  först  under  den  senaste  mansåldern,  erhållit  en 
så  stor  betydelse,  oaktadt  man  redan  öfver  hundra  år  och,  hvad  Chinchasöarna 
särskildt  beträffar,  i  mer  än  två  hundra  år  känt  deras  tillvaro. 

Först  1820  blefvo  några  skeppslaster  chilesalpeter  försöksvis  förda  till 
England,  utan  att  dock  kunna  finna  afnämare,  så  att  man  måste  kasta  dem 
öfver  bord  för  att  slippa  betala  tull.  I  Nordamerika  hade  de  första  försöken 
lika  liten  framgång.  Snart  lärde  man  sig  dock  bättre  uppskatta  varans  värde, 
och  på  tretiotalet  blef  hon  föremål  for  en  regelbunden  handel,  som  sedermera 
år  för  år  stigit,  så  att  ensamt  England  1859  förbrukade  öfver  940  000  centner. 
Varans  åtkomst  är  emellertid  ej  den  lättaste.  Fyndorterna  ligga  visser- 
ligen blott  några  mil  från  kusten,  men  den  sandiga,  branta,  af  klyftor  sönder- 
skurna, med  en  bergkedja  dessutom  krönta  kuststräckan  är  så  oländig,  att, 
åtminstone  efter  sydamerikanska  begrepp,  inga  vägar  der  låta  anlägga  sig. 
Salpetern  nedforslas  clerför  i  säckar  af  mulåsnor  på  branta  slingrande  klöfje- 
stigar  antingen  till  hamnorten  Iquique  i  Peru  eller  Concepcion  i  Chile,  men 
från  fyndorterna  till  hvardera  af  dessa  hamnar  är  tre  dagsresor.  Vid  båda 
vägarna  ligga  sjuderier,  der  råmassan  utlutas  med  kokande  vatten  och  genom 
afdunstning  kristalliseras.  Här  finnes  ej  en  gång  det  dertill  erforderliga  vatt- 
net i  tillräcklig  mängd;  dricksvatten  måste  hemtas  i  fartyg  från  andra  trakter, 
och  de  till  raffineringen  behöfliga  stenkolen  komma  från  England  och  forslas 
från  hamnarna  på  mulåsnerygg  upp  till  salinerna.  Under  sådana  förhållan- 
den blir  det  lätt  förklarligt,  huru  varans  forslande  från  fyndorten  till  närma- 
ste hamn  kan  kosta  lika  mycket,  som  frakten  derifrån  omkring  Amerikas  syd- 
spets till  Europa.  Det  oaktadt  är  saltet  ännu  långt  billigare  än  kalisalpetern, 
så  att  äfven  landtbrukaren  finner  sin  räkning  vid  att  använda  det  som  göd- 
ningsämne. För  kemiska  fabriker  är  natronsalpetern  (som  äfven  kallas  kubisk 
salpeter,  oaktadt  kristallerna  äro  romboedrar)  ett  särdeles  värdefullt  material, 
i  synnerhet  för  tillverkningen  af  salpetersyra  och  vid  beredningen  af  svafvel- 
syra,  ehuru  naturligtvis  först  sedan  han  blifvit  väl  renad  från  klorsalter.    .Till 
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salpetersyra  egnar  han  sig  till  och  med  bättre  än  kalisalpetern,  enär  85  vigt- 
delar natronsalpeter  innehålla  lika  mycket  syra  som  101  delar  kalisalpeter. 
Till  kruttillverkning  deremot  är  detta  salt  ej  lämpligt,  emedan  det,  om  också 
renadt  från  koksalt  och  andra  främmande  ämnen,  i  luften  blir  fuktigt.  Det 
deraf  beredda  krutet  afbrinner  allt  för  långsamt,  och  saltet  har  derför  i  denna 
sin  användning  blott  för  fyrverkerierna  någon  betydelse,  och  äfven  der  endast 
vid  förfärdigandet  af  långsamt  förbrinnande  pjeser,  eller  när  någon  särskild  färg- 
effekt  skall  åstadkommas;   natronsalpeter   färgar  nämligen  lågan  pomeransgu|. 

Watronsalpeterns  förvandling  till  kalisalpeter.  Genom  kemiskt  ut- 
byte kan  natronsalpeter  direkt  omarbetas  till  kalisalpeter,  och  denna  förvand- 
ling drifves  i  stort  omfång  i  raffinaderierna.  Denna  affärsgren  rör  sig  dock, 
hvad  rentabiliteten  beträffar,  inom  temligen  trånga  gränser,  som  åter  bero  af 
de  skiftande  handelsprisen.  Man  upplöser  i  noga  bestämda  mängder  natron- 
salpeter och  renad  potaska  i  minsta  mängd  varmt  vatten  och  blandar  lösnin- 
garna tillsammans.  Salpetersyran  förenar  sig  då  med  kaliet  i  potaskan  och 
kolsyran  med  natronet  i  natronsalpetern.  Det  salpetersyrade  kaliet  måste  nu 
skiljas  från  det  kolsyrade  natronet  genom  en  ändamålsenlig  afdunstning  och 
kristallisering.  Af  100  vigtdelar  ren  natronsalpeter  och  81  vigtdelar  renad 
potaska  bildas  118  V2  delar  kalisalpeter  och  62  V2  delar  soda.  Potaskans 
förvandling  till  soda  medför  ingen  prisstegring,  snarare  tvärtom,  och  sålunda 
måste  kalisalpeterns  högre  värde  betäcka  omkostnader  och  vinst.  Men  långt 
fördelaktigare  utfaller  tillverkningen,  om  man  i  stället  för  potaska  kan  använda 
klorkalium,  och  då  detta  salt  nu  vid  Stassfurt  finnes  i  obegränsad  mängd,  har 
man  naturligtvis  helt  och  hållet  öfvergifvit  potaskan.  I  Stassfurt  syseisätta 
sig  flera  stora  fabriker  med  chilesalpeterns  omarbetning.  Genom  den  dubbla 
sönderdelningen  af  de  båda  ämnena  erhållas  kalisalpeter  och  klornatrium  (kok- 
salt), hvilka  genom  kristallisering  lätt  kunna  skiljas  från  hvarandra. 

Salpetersyran.  Luften  och  jorden  äro,  som  vi  sett,  salpeterns  föräldrar. 
Jorden  lemnar  det  bestående,  icke  flygtiga:  basen,  luften  det  flygtiga:  syran, 
och  en  syra  med  en  kraft,  som  man  ej  skulle  trott  kunna  ligga  gömd  hos  den 
svagt  saltaktigt  och  kyligt  smakande  salpetern.  Syrans  skiljande  från  basen 
låter  verkställa  sig  på  flera  sätt,  men  icke  så  som  man  t.  ex.  utdrifver  svafvel- 
syran  från  jernvitriol,  genom  torr  distillering;  i  detta  fall  bortgå  nämligen  sy- 
rans.  beståndsdelar,  syrgas  och  qväfgas,  hvar  och  en  för  sig:. syran  sönderdelas. 
Redan  vid  måttlig  upphettning  ger  salpetern  under  fräsning  en  del  af  sitt  syre 
ifrån  sig  och  förvandlas  derigenom  till  salpetersyrligt  salt;  vid  längre  drifven 
upphettning  följer  äfven  det  öfriga  syret  med  qväfvet,  och  kaustikt  kali  återstår. 
Men  syran  låter  utan  att  sönderdelas  afskilja  sig,  om  alkaliet  som  ersättning  får 
sig  erbjuden  en  starkare  syra,  hvarmed  det  kan  bilda  ett  nytt  salt.  Härtill  lämp- 
liga medel  torde  den  gamla  empiriska  kemin  redan  tidigt  ha  funnit,  ty  redan 
de  arabiska  kemisterna  kände  till  salpetersyran,  såsom  deras  skrifter  bevisa, 
jar  det  är  till  och  med  ej  osannolikt,  att  hon  äfven  var  bekant  för  de  gamla 
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egypterna;  åtminstone  har  man  på  mumiesvepningarna  funnit  svarta  teckningar, 
som  voro  utförda  med  ett  silfverbläck,  hvaraf  man  ej  utan  skäl  torde  kunna 
sluta,  att  de  känt  till  den  salpetersyrade  silfveroxiden  (lapis  infernalis)  och 
följaktligen  äfven  salpetersyran.  I  de  gamla  alkemisternas  skrifter  förekom- 
mer salpetersyran  under  flera  namn,  af  hvilka  aqua  fortis  ännu  är  lätt 
begripligt;  äfven  benämningen  sked  v  ätten  förskri  f ver  sig  från  medeltiden. 


Framställningen  af  salpetersyra  är  sålunda  en  mycket  enkel  operation 
och  liknar  i  sin  nu  varande  form  så  mycket  en  mängd  andra  dylika  förfaran- 
den och  särskildt  utvecklingen  af  saltsyra  ur  koksalt,  att  samma  apparater 
kunna  användas  för  framställning  af  så  väl  salt-  som  salpetersyra. 

Den  äldre  metoden  för  framställning  af  salpetersyra,  hvilken  sannolikt 
äfven  var  den  i  forntiden  använda,  bestod  deruti,  att  man  i  retorter  glödgade 
en  blandning  af  salpeter  och  jernvitriol  och  uppfångade  de  sura  ångorna  i 
afkylda  förlag.  Som  återstod  bildade  sig  en  blandning  af  jernrost  och  svaf- 
velsyradt  kali.  I  sjelfva  verket  gör  den 
nu  varande  tillverkningen  det  samma,  blott 
på  olika  sätt.  Vi  sönderdela  salpetern 
medelst  svafvelsyra  och  få  sålunda  sal- 
petersyran med  utvecklande  af  långt  min- 
dre hetta.  Skilnaden  är  blott  den,  att  vi 
nu  använda  två  fabriker  för  salpeter- 
syrans framställande,  medan  våra  före- 
gångare* förenade  båda  i  en  enda.  Genom 
glödgning  af  jernvitriol  erhålles  nämligen 
äfven  svafvelsyra  (vitriololja);  finnes 
tillika  salpeter,  förflygtigas  ej  syran5  utan 
kastar  sig  i  det  ögonblick  hon  frigöres 
på  detta  salt,  förbinder  sig  med  dess  bas 
och  frigör  salpetersyran. 

Då  man  i  smått  behandlar  salpeter  med  svafvelsyra,  begagnar  man  sig 
af  glasretorter  och  uppfångar  den  öfvergående  syran  i  ett  kallt  förlag.  Afven 
i  fabrikerna  var  och  är  ännu  till  en  del  detta  förfarande  bibehållet,  endast  med 
den  skilnaden,  att  man  så  mycket  som  möjligt  ökar  retorternas  antal  och  storlek, 
så  att  en  enda  retort  kan  på  en  gång  beskickas  med  80  skålpund  salpeter.  För 
att  kunna  upphetta  ett  större  antal  retorter  med  en  enda  eld,  användes  en  så 
kallad  galer  ugn,  hvaruti  på  båda  sidorna  är  inmurad  en  rad  djupa  gjutjerns- 
kittlar,  i  hvilka  retortkropparna,  omgifna  af  ett  sandlager,  ha  sin  plats.  De 
vid  retorthalsarna  fästa  förlagen  afkylas  genom  sakta  och  beständigt  pårin- 
nande vatten,  som  i  små  rännor  ledas  till  hvarje  särskildt  förlag.  Att  härvid 
en  eller  annan  glaspjes  springer  sönder,  kan  ej  förhindras.  Nu  mera  använder 
man  derför  ler-  och  gjutjernsapparater  i  retort-  eller  cylinderform.  Yår  teck- 
ning (fig.  249)  visar  i  genomskärning  en  ugn  med  en  apparat  af  det  senare 
slaget  (Ä).   Jernet  angripes  af  syrorna  vida  mindre  än  man  skulle  tro,  åtmin- 


Fig.  249.     Apparat  för  framställning 
af  salpetersyra. 
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stone  på  de  ställen  af  kärlväggarna,  som  betäckas  af  sjelfva  innehållet;  men 
upptill,  der  retortens  insidor  endast  träffas  af  de  utvecklade  gaserna,  som 
mycket  starkare  skulle  an  frät  a  jernet,  skyddas  detta  med  ett  öfverdrag  af 
lera.  Förlagen  äro  två  eller  tre,  med  förbindningsrör  försedda,  bukiga  glas- 
eller  stenflaskor,  som  stå  i  kallt  vatten.  De  salpetersura  ångorna  öfvergå  här 
i  flytande  form  utan  att  man  behöfver  införa  vatten  i  sjelfva  förlagen,  enär 
det  vatten,  som  erfordras  för  salpetersyrans  bestånd,  i  form  af  ånga  medföljer 
från  utvecklingsapparaten.  Föreningsröret  E  går  blott  från  den  ena  halsen 
till  den  andra  och  nedtränger  aldrig  så  djupt  i  flaskorna,  att  det  träffar  syran, 
för  att  ej  alstra  något  hämmande  tryck.  Stundom  utelemnar  man  kylvattnet 
omkring  förlagen  och  uppradar  i  stället  ett  större  antal  flaskor  efter  hvar- 
andra,  som  således  blott  af  den  omgifvande  luften  af  kylas.  Den  gas,  som 
efter  genomgåendet  af  det  sista  kärlet  ännu  kan  finnas  qvar,  bortledes  genom 
en  dragtrumma.  Allt  efter  som  man  vill  ha  stark  och  rökande,  eller  utspädd 
syra,  användes  koncentrerad  eller  förtunnad  svafv elsyra;  men  af  de  båda  sal- 
petersalten blir  väl  för  fabriksdrift  alltid  fördelaktigast  att  använda  natron- 
salpeter,  medan  inom  den  mindre  tillverkningen,  der  kostnadsfrågan  ej  är  så 
bestämmande,  kalisalpetern  har  företrädet,  emedan  detta  salt  mycket  lättare 
än  natronsalpeter  låter  rena  sig  genom  omkristallisering  och  följaktligen  ke- 
miskt ren  syra  deraf  kan  erhållas.  Enligt  den  kemiska  beräkningen,  skulle  1 
vigtdel  koncentrerad  engelsk  svafvelsyra  och  2  vigtdelar  salpeter  tillsammans 
jemt  gå  upp  i  svafvelsyradt  kali  och  salpetersyra;  men  man  använder  van- 
ligen dubbelt  så  mycket  svafvelsyra,  emedan  all  salpetersyra  endast  derigenom 
erhålles  klar  och  färglös.  Återstoden  är  då  ej  glaubersalt,  utan  dubbalt  svaf- 
velsyradt kali.  Fördubblas  ej  svafvelsyremängden,  afskiljer  sig  vid  lindrig  hetta 
blott  den  ena  hälften  af  salpetersyran  och  den  andra  först  då,  när  upphettningen 
stegras  till  nära  glödning,  men  hon  är  då  alltid  brun,  emedan  hon  delvis  sönder- 
delas och  förvandlas  till  salpetersyrlighet.  Denna  blandning  af  salpetersyra  och 
salpetersyrlighet  kallas  rökande  salpetersyra,  emedan  hon  i  luften  utstöter 
starka,  bruna  qväfvande  ångor.  Hon  besitter  en  ännu  starkare  oxiderande  och 
lösande  egenskap  än  den  rena  syran  och  blir  af  denna  orsak,  och  emedan  hon 
är  ganska  tjenlig  till  vissa  ändamål,  föremål  för  särskild  framställning. 

Apparatens  storlek  och  den  deraf  beroende  mängden  salpeter,  som  på 
en  gång  kan  förarbetas,  och  följaktligen  äfven  tiden  för  en  beskickning,  vexla 
mycket.  Vanliga  cylinderapparater  rymma  på  en  gång  ungefär  300  skålpund 
salpeter,  men  många  fabriker  ha  ökat  deras  storlek  så  betydligt,  att  de  kunna 
i  en  enda  beskickning  intaga  öfver  1  700  skålpund  salpeter.  Sedan  saltet 
blifvit  infördt  i  apparaten,  tillslutas  luckorna,  som  jemte  rörförbindningarna 
behörigen  tätas;  svafvelsyran  införes  derefter  genom  en  blytratt,  och  upphett- 
ningen börjar.  Först  uppstår  i  cylindern  någon  oro  och,  om  det  är  natron- 
salpeter, en  Våldsam  rörelse,  tills  slutligen  allt  kominer  i  sakta  svallning.  Allt 
efter  som  den  ångformiga  salpetersyran  bortgår,  blir  massan  mera  tjockflytande, 
tills  söndelningen  jir  fulländad.  Denna  tidpunkt  har  inträdt,  då  i  balongerna 
ej  mer  höres  någon  droppning.     Man  inställer  då  eldningen,  låter  apparaten  i 
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24  timmar  af  kylas  och  öppnar  honom,  för  att  dels  bortskaffa  de  i  cylindern 
fastsittande  saltkakorna,  dels  aftappa  syran  ur  balongerna.  Åtminstone  de 
båda  första  balongerna  gifva  syra  af  behörig  styrka,  medan  halten  af  syra  i 
de  följande  allt  mer  aftager.  Men  äfven  dessa  senare  förtunnade  partier  till- 
godogör man  på  det  sätt,  att  de  vid  nästa  afdrifning  efter-  hvarandra  komma 
i  de  första  balongerna  eller  dem,  som  ligga  cylindern  närmast,  der  de  mättas 
till  starkare  syra. 

För  den  stora  tekniska  förbrukningen  är  syran,  sådan  hon  nu  kommer 
från  fabrikerna,  tillräckligt  ren,  men  för  farmaceutiska  och  många  tekniska 
och  kemiska  ändamål  måste  hon  rektifieras.  Saltsyra  och  klor,  härrörande 
från  salpeterns  envisa  följeslagare  koksaltet,  saknas  aldrig  helt  och  hållet. 
Medelst  några  droppar  upplöst  salpetersyrad  silfveroxid  låter  man  all  klor 
aflägsna  sig,  i  det  han  med  silfret  utfälles  såsom  olösligt  klorsilfver.  Nu  mera 
begagnar  inan  hellre  den  större  flygtigheten  hos  den  ena  af  de  båda  gasar- 
terna för  att  skilja  dem  från  hvarandra.  Distillerar  man  syran  i  glasretorter, 
bortgår  redan  med  det  första  öfverdistillerade  partiet  den  mesta  kloren,  och 
om  det  under  distillationens  fortgång  öfvergående  ej  med  silfverprofvet  visar 
någon  klor,  kan  den  i  retorten  befintliga  återstoden  anses  ren. 

Man  var  länge  af  den  åsigt,  att  salpetersyran  blott  kunde  ega  bestånd 
tillsammans  med  en  viss  vattenhalt,  emedan  alla  försök  att  borttaga  denna 
slutade  så,  att  hon  sönderföll  i  sina  beståndsdelar.  Nyligen  har  man  dock 
lyckats  medelst  torr  klorgas  så  sönderdela  vattenfri  salpetersyrad  silfveroxid, 
att  klorsilfver,  syrgas  och  v  ätten  fri  salpetersyra  bildas.  Denna  senare 
öfverdistillerar  genom  ett  i  is  liggande  glasrör,  der  hon  stelnar  till  isformiga 
kristaller.  Men  röret  måste  genast  tillsmältas  i  båda  ändarna,  och  man  kan 
nu  uppvisa  de  sällsynta  kristallerna,  förutsatt  att  röret  under  tiden  hålles 
väl  afkyldt,  emedan  kristallerna  smälta  i  vanlig  kammartemperatur,  hvarefter 
det  ej  dröjer  länge,  innan  sönderdelning  eger  rum  och  de  gasformiga  bestånds- 
delarna med  stor  våldsamhet  sönderspränga  sitt  fängelse,  Den  vattenfria  sal- 
petersyran har,  liksom  den  vattenfria  svafvelsyran,  blott  ett  teoretiskt  intresse. 
Äfven  i  vattenhaltigt  tillstånd  beror  hennes  verkningar  till  stor  del  på  den 
lätthet,  h  varmed  hon  låter  sönderdela  sig,  hvarvid  syran  under  afgifvande  af 
syre  nedgår  till  en  af  de  lägre  oxidationsgraderna.  Den  vattenfria  salpeter- 
syran innehåller  på  en  atom  qväfve  5  atomer  syre  (N05),  salpetersyrligheten 
på  en  atom  qväfve  3  atomer  syre  (NO:J);  med  ännu  mindre  syre  ger  qväfvet 
qväfoxid  och  qväfoxidulgas.  I  dessa  ämnen  öfvergår  nu  äfven  salpetersyran, 
om  hon  beröfvas  sitt  syre,  och  med  stor  benägenhet,  så  att  hon,  ehuru  en 
mycket  kraftig,  likväl  ej  kan  få  namn  af  en  mycket  beständig  syra. 

Genom  sin  sträfvan  att  afgifva  syre  blir  salpetersyran  ett  af  de  kraf- 
tigaste oxidationsmedlen  för  så  väl  metalliska,  som  icke  metalliska  ämnen. 
Jern,  zink,  koppar  m.  fl.  upplösas  af  salpetersyran  kraftigt  på  det  sätt,  att 
en  del  af  syran  sönderdelas,  bruna  ångor  af  salpetersyrlighet  bortgå  och  det 
friblifna  syret  oxiderar  metallen,  hvarefter  oxiden  lätt  upplöses  i  den  öfriga 
syran. 
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Allmänt  bekant  är  salpetersyrans  användning  till  upplösning  af  metaller, 
etsning, »  brunering  m.  fl.  arbeten;  men  detta  är  dock  en  obetydlighet  i  jem- 
forelse  med  hennes  mångfaldiga  användning  inom  den  tekniska  och  experi- 
mentala  kemin,  der  salpetersyran  ofta  begagnas  till  åstadkommande  af  de 
mångfaldigaste,  ofta  högst  märkvärdiga  förvandlingar  af  organiska  kroppar. 
Dessa  många  fall  äro  lika  svåra  att  fullständigt  uppräkna,  som  att  klassificera. 
I  de  flesta  fall  är  hennes  verkan  oxiderande:  syre  afgifves  och  salpetersyrlig- 
het  går  bort;  i  andra  fall  ingår  äfven  qväfvet  i  det  nybildade  ämnet.  Oxi- 
deringen kan  under  vissa  omständigheter  bli  mycket  häftig,  så  att  t.  ex.  ter- 
pentinolja,  öfvergjuten  med  stark  salpetersyra,  ögonblickligen  antändes  och 
förbrinner  med  stor  liflighet.  Många  organiska  ämnen,  såsom  den  lefvande 
huden,  fjäder,  kork  och  trä,  färgas  gula  af  salpetersyran  i  följd  af  bildad 
pikrinsyra;  indigo  förvandlas  nästan  helt  och  hållet  till  detta  gula  färgämne, 
men  dess  framställande  ur  den  dyra  indigon  tillhör  nu  mera  blott  de  teoretiska 
experimenten,  sedan  man  i  stenkolstjäran  funnit  ett  långt  billigare  råämne 
dertill.  Man  behöfver  blott  blanda  tjäran  med  salpetersyra  och  efter  den 
första  våldsamma  reaktionen  understödja  den  ytterligare  sönderdelningen  me- 
delst kokning,  för  att,  om  också  ej  se  alltsammans  förvandlas  till  pikrin- 
••syra,  åtminstone  en  ansenlig  mängd  deraf  utkristalliseras  ur  massan.  Af  de 
många  organiska  kroppar,  som  endast  bestå  af  kol,  väte  och  syre,  torde  få 
finnas,  som  ej  redan  under  köld  eller  åtminstone  under  upphettning  genom 
oxidering  af  salpetersyran  så  förändras,  att  de  förvandlas  till  helt  andra  äm- 
nen, hvilket  naturligtvis  alltid  sker  i  förening  med  salpetersyrans  sönderdelning 
och  utveckling  af  bruna  ångor  af  salpetersyrlighet. 

Inom  svafvelsyretillverkningen  finnes  en  äldre  metod,  bestående  deruti,  att 
sågspån  eller  •  stärkelse  sönderdelas  genom  öfvergjutning  med  salpetersyra  och 
de  ångor  af  salpetersyrlighet,  som  på  detta  sätt  erhållas,  användas  till  bly- 
kamrarnas matning.  Utvecklingen  af  salpetersyrlighet,  som  eljest  är  en  bisak, 
uppträder  här  som  hufvudsak.  Men  det  som  efter  sönderdelningen  återstår  af  de 
organiska  ämnena  förtjenar  likaledes  beaktas;  det  har  till  största  delen  för- 
vandlats till  oxalsyra.  Kokas  socker  med  salpetersyra,  tills  den  senare  helt 
och    hållet    bortgått,   erhållas   två  nya  syror:  oxalsyra  och  sockersyra  o.  s.  v. 

Vid  alla  dessa  förvandlingar  är  det  blott  fråga  om  salpetersyrans  sönder- 
delning: hon  måste  antingen  helt  och  hållet,  eller  till  en  del  uppgifva  sin  egen 
tillvaro,  för  att  skapa  något  nytt.  En  sönderdelning  till  en  del  förekommer 
nom  en  intressant  klass  af  fall,  der  sakerna  taga  det  förlopp,  att  syran  ut- 
stöter salpetersyrlighetsångor  och  derigenom  förvandlas  till  undersalpetersyra, 
hvilken  med  det  behandlade  ämnet  förbinder  sig  till  ett  nytt  ämne.  Man 
betecknar  i  allmänhet  sådana  alster  med  namnet  nitr  okropp  ar,  och  kemisten 
känner  en  hel  mängd  sådana.  Den  mest  populära  nitrokroppen  är  bomulls- 
krutet, hvilket  bäst  belyser  salpetersyrans  verkan  på  växternas  cellväfnad. 
Blott  genom  en  kort  indoppning  i  stark  salpetersyra  förvandlas  bomullen,  utan 
att  hennes  yttre  märkbart  förändras,  till  krutets  bekanta  rival.  Vigten  är  det 
enda    som    visar,    att  någon  förändring  måste  ha  försiggått  med  bomullen,  ty 
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hon  har  blifvit  omkring  2/;$  tyngre.  På  samma  sätt  bildas  af  glycerin  nitro- 
glycerin,  af  mannasocker  nitrom  an  nit,  äfven  kallad  knallmannit,  en  kri- 
stalliserad kropp,  som  vid  stöt  exploderar  och  synes  egnad  att  uttränga  knall- 
qvicksilfret,  m.  fl.  substanser,  hvilkas  närmare  bekantskap  vi  i  ett  följande 
kapitel  skola  få  tillfälle  att  göra. 

Kungsvatten  är  endast  en  blandning  af  salpetersyra  och  saltsyra  (för 
många  ändamål  är  den  billigare  blandningen  af  salpetersyradt  natron  och  salt- 
syra tillräcklig),  hvilken  som  upplösande  och  oxiderande  medel  ännu  är  af 
stor  verkan  der  hvardera  af  hennes  beståndsdelar  skulle  ensam  vara  för  svag. 
Guld  t.  ex.,  liksom  platina,  låter  ej  lösa  sig  hvarken  i  salpetersyra  eller  salt- 
syra enbart;  men  båda  syrorna  i  förening  förmå  dock  upplösa  metallernas 
konung,  och  derför  har  äfven  blandningen  fått  namnet  kungsvatten.  I 
verkligheten  spelar  äfven  här  saltsyran  rolen  af  en  oxiderande  kropp:  guldet 
är  endast  lösligt  i  saltsyrans  klor,  men  i  kungsvattnet  föregår  en  oupp- 
hörlig sönderdelning  och  förening:  syre  lemnar  småningom  salpetersyran,  be- 
röfvar  saltsyran  en  motsvarande  mängd  väte  och  bildar  vatten,  medan  den 
friblifna  kloren  genast  med  guldet  förenar  sig  till  lösligt  klorguld.  Så  snart 
sålunda  den  ena  af  syrorna  i  vätskan  blifvit  förbrukad,  upphör  verkningen. 

Saltsyra  och  klor.  Under  gången  af  våra  föregående  betraktelser  ha 
vi  så  ofta  träffat  på  dessa  kroppar,  att  det  ej  torde  vara  olämpligt  att  här 
ytterligare  något  litet  syseisätta  oss  dermed.  I  naturen  träffa  vi  ingenstädes- 
saltsyran  färdigbildad;  oaktadt  vi  kunna  framställa  henne  ur  koksaltet  alldeles 
på  samma  sätt  som  salpetersyran  ur  salpetern,  nämligen  genom  distillering 
med  svafvelsyra,  är  hon  dock  ej  i  koksaltet,  på  samma  sätt  som  svafvelsyran 
i  svafvelsyradt  kali,  färdigbildad  och  lika  litet  i  mineralen,  såsom  hornbly, 
hornsilfver  o.  s.  v.,  hvilka  utgöra  med  koksaltet  likartade  metallföreningar. 

Alla  dessa  föreningar  äro,  såsom  vi  förut  nämt,  inga  egentliga  salter, 
d.  v.  s.  föreningar  af  baser  och  syror,  fastmer  är  i  dem  blott  ett  element 
förenadt  med  ett  annat:  de  äro  liksom  oxiderna  kemiska  föreningar  af  första 
ordningen  och  ha  för  sin  saltliknande  natur  fått  namnet  haloidsalfcer. 

Den  kropp,  som  i  koksaltet  är  förenad  med  natrium,  i  hornsilfret 
med  silfver,  i  hornblyet  med  bly,  är  kloren,  ett  gasformigt  element  af  gröngul 
färg  samt  qväf vande  lukt  och  smak.  Liknande  kloren  ej  blott  i  kemiska, 
utan  äfven  i  många  yttre  egenskaper,  äro  några  andra  kroppar:  jod,  fluor 
och  brom,  hvilka  tillsammans  med  klor  bilda  haloidernas  klass,  hvartill  vi  i 
kapitlet  om  fotografin  få  tillfälle  att  återkomma. 

Kloren  förenar  sig  med  syret  till  syror  i  flera  förhållanden;  men  fränd- 
skapen  mellan  de  båda  hvarandra  mycket  lika  kropparna  är  dock  blott  ringa, 
och  klorsyreföreningarna  sönderfalla  derför  åter  lätt  i  sina  beståndsdelar,  hvar- 
igenom  de  blifva  ännu  kraftigare  oxideringsmedel  än  sjelfva  salpetersyran. 
Yid  beskrifningen  af  elddonen  och  deras  tillverkning  skola  vi  träffa  på  en  af 
dessa    föreningar,    klorsyran.     Beständigare    är    deremot  klorens   förening  med 
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vätet,    hvilken    äfven  har  egenskapen  af  en  syra  och  derför  kallas  kl  or  vä  te- 
syr  a.     Denna  är  vår  vanliga  saltsyra. 

Hennes  framställande  ur  koksaltet  lyckas  ej  med  vattenfri  svafvelsyra, 
emedan  hvarken  denna  eller  klornatrium  innehåller  det  erforderliga  väte,  som 
skulle  kunna  förena  sig  med  den  från  natrium  frigjorda  kloren.  Vid  närvaro 
af  vatten  deremot  sönderdelas  alltid  med  en  atom  klornatrium  en  atom  vatten; 
dess  syre  förenar  sig  med  natrium  och  bildar  dermed  natron,  som  tillsammans 
med  svafvelsyran  ger  svafvelsyradt  natron;  vätet  förenar  sig  med  kloren  till 
den  gasformiga  syran,  som  uppfångas  i  vatten  och  i  de  flesta  fall  äfven  blott 
i  sådant  vattenhaltigt  tillstånd  användes. 

Upplöser  man  en  metall  eller  en  oxid,  t.  ex.  zink  eller  kalk,  i  saltsyra, 
få  vi,  enligt  gammal  föreställning,  saltsyrad  zink  eller  saltsyrad  kalk;  men 
afdunsta  vi  lösningen  till  torrhet,  återstår  blott  ett  enkelt  elementpar,  klor- 
zink,  klorkalcium;  syret  och  vätet  fattas  och  ha  bortgått  i  form  af  vatten- 
ånga. Så  till  vida  är  en  operation  med  saltsyra  i  de  flesta  fall  alldeles 
enahanda  med  en  sådan  med  fri  klor.  Men  för  många  ändamål,  och  särskildt 
för  den  så  vigtiga  blekningen,  erfordras,  att  kloren  frigöres,  och  detta  sker 
åter  genom  sönderdelning  af  saltsyran  och  borttagande  af  hennes  väte.  Medlet 
härtill  är  syret,  som  borttager  vätet  och  dermed  bildar  vatten.  Syret  åter 
får  man  från  en  öfveroxid,  d.  v.  s.  från  en  sådan- oxid,  som  innehåller  mera 
syre  än  som  erfordras  för  bildande  af  salter.  Det  enda  ekonomiskt  använd- 
bara ämne  af  detta  slag  är  brunsten,  metallen  mangans  öfveroxid  (mangan- 
-superoxid).  Jemte  saltsyra  eller,  hvilket  kommer  på  ett  ut,  jemte  koksalt  och 
svafvelsyra,  då  saltsyra  först  under  operationen  bildas,  inlägges  brunstenen 
först  i  den  uppvärmda  utvecklingsapparaten;  den  bildade  klorgasen  bortgår 
genom  ett  rör  till  sin  bestämmelseort,  och  i  apparaten  stannar  utom  en  fast 
återstod  en  lösning  af  klorm ångan,  ända  tills  helt  nyligen  ett  värdelöst  affall, 
hvaruti  hälften  af  saltsyrans  klor  gick  förlorad.  Genom  ett  nyuppfunnet  för- 
farande (af  Weldon)  har  dock  saken  stält  sig  mycket  gynsammare,  och  man 
kan  nu  upprepade  gånger  operera  med  en  och  samma  mängd  mangan  derigenom 
att  man  ur  klormanganen  oupphörligt  framställer  superoxid.  Man  öfver- 
mättar  för  detta  ändamål  lösningen  utan  sönderdelning  med  kalk  och  leder 
genom  blandningen  af  kalk  och  manganoxidul  en  luftström  ända  till  dess  ett 
svart  slam  uppstår,  hvilket  genast  kan  användas  i  stället  för  ny  brunsten. 

Klor  är,  som  bekant,  ett  kraftigt  blekningsmedel;  äfven  nyttjas  han  till 
förstöring  af  illa  luktande  dunster  och  miasmor.  I  många  fall  bleker  man  di- 
rekt med  klorgasen,  t.  ex.  lumpen  i  pappersfabrikerna;  men  för  att  göra  honom 
till  en  fraktbar  vara,  måste  han  bindas  vid  kalk.  Man  inleder  honom  derför  i 
ett  rum,  der  fuktad  kalk  är  upplagd  på  fina  trägaller.  Kalken  mättar  sig  då 
med  klorgas  och  aflemnar  honom  sedan  småningom,  men  vid  tillsats  af  en 
syra  mycket  hastigt,  till  luften.  Om  klorkalkens  användning  till  blekning  skola 
vi  i  nästa  band  närmare  tala. 


Glaset  och  dess  förarbetning. 


Glasets  betydelse.  —  Kiselsyran,  hennes 
]v/°  ,'  förekomst  och  kemiska  egenskaper.  —  Glaset  i 
kemiskt  och  fysikaliskt  hänseende.  —  Dess  historia.  —  Den  venezianska  glasiudustrin.  —  Arbe- 
tena i  glashyttan.  — ■  Ugnarna.  —  Glasmassans  sammansättning.  —  Hennes  smältning  i  deglar.  — • 
Förarbetning.  —  Blåsning  af  hålglas  och  de  härtill  använda  verktygen:  pipan,  saxen,  nafvel-  eller 
vidhäftningsjemet  m.  fl.  —  Glasformarna.  —  Taffel-  eller  skifglas.  —  Gjutning  af  spegelglas.  — 
Slipning  och  polering.  —  Beläggning  med  amalgam.  —  Pressadt  glas.  —  Färgade  glas.  —  Glas- 
rör. —  Perlfabrikationen  i  Murano  och  tillverkningen  af  millefiori,  petinet  m.  m.  derstädes.  —  Glasva- 
rornas yttre  fulländning  och  utsirning.  —  Glasets  skärning,  borrning  och  slipning.  —  Glasmåle- 
riet och  dess  historia.  —  Tekniska  notiser.  —  Vattenglaset.  — Den  svenska  glastillverkningen. 


Under  våra  nu  varande  kulturförhållanden  kunna  vi  omöjligt  göra  oss 
någon  föreställning  om  den  riktning,  utvecklingen  hos  jordens  alla  bildade  folk 
skulle  tagit,  om  ej  glaset  blifvit  uppfunnet.  Derförutan  skulle  vi  ej  blott 
varit  i  saknad  af  ett  alldeles  oersättligt  material  för  mångfaldiga  så  väl  nyt- 
tiga som  angenäma  ting,  således  äfven  nödsakade  att  umbära  alla  de  talrika 
husgerådssaker,  till  hvilkas  framställning  i  de  ändamålsenligaste  former  endast 
ett  sådant  ämne  som  glasmassan  är  lämplig,  utan  —  och  detta  är  af  ännu 
större  vigt  —  mångfaldiga  stora  och  värdefulla  upptäckter  och  erfarenheter 
inom  vetenskapens,  konstens  och  teknikens  områden  skulle  aldrig  utan   glasets 
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tilllijelp  blifvit  gjorda.  Och  om  vi  äfven  i  vår  okunnighet  ej  skulle  känt  denna 
brist,  hade  hon  dock  säkerligen  varit  så  betydande,  att  vi  kunna  påstå,  att 
uppfinningen  af  glaset  utgör  ett  af  de  märkligaste  kulturmoment. 

Huru  helt  annorlunda  skulle  ej  lefnadssättet  i  vårt  sträfva  klimat  gestalta 
sig,  om  vi  ej  medelst  glasfönster  kunde  göra  våra  boningar  ljusa  och  behagliga! 
Och  vidare,  hvad  vore  vårt  välstånd,  vår  industri  utan  de  tusentals  glassaker, 
som  vi  begagna  till  otaliga  ändamål!  Det  är  otänkbart,  att  naturvetenskaperna, 
kemi,  fysik,  astronomi,  optik,  utan  glaset  skulle  kunnat  uppnå  någon  nämn- 
värd utveckling,  liksom  vår  andliga  bildningsgrad  i  saknad  af  detta  oskattbara 
material  säkerligen  skulle  varit  vida  lägre. 

Men  hvad  är  egentligen  glas,  och  hvaraf  består  det?  För  att  kunna  be- 
svara denna  fråga,  måste  vi  något  utförligare  syseisätta  oss  med  ett  ämne, 
som  vi  redan  några  gånger  förut  haft  tillfälle  att  omnämna,  nämligen  k  is  el- 
syran eller  kiseljorden;  ty  hvilka  glassorter  vi  än  må  ha  för  oss,  är  det 
dock  under  alla  förhållanden  hon,  som  i  förening  med  vissa  basiska  kroppar 
utgör  det  egentligen  glasbildande  grundämnet. 

Kiselsyran  är  utomordentligt  utbredd  i  naturen,  ty  hon  finnes  i  alla 
bergarter  och  ingår  ofta  till  ansenliga  mängder  i  deras  sammansättning,  så 
att  hon  med  all  säkerhet  är  det  ämne,  som  med  den  största  massan  bidragit 
till  bildningen  af  vårt  jordklot. 

Mineralet  qvarts  består  endast  och  allenast  af  kiselsyra,  hvars  renaste 
form,  som  går  under  benämningen  bergkristall,  förekommer  i  praktfulla  vat- 
tenklara  kristaller,  gestaltade  som  sexsidiga  prismer  med  pyramidalisk  till- 
spetsning. Hvad  vi  i  allmänhet  kalla  sand  och  sandstenar  utgöres  af  idel 
små,  medelst  ler-,  jern-  eller  kalkhaltiga  beståndsdelar  mer  eller  mindre  fast 
förenade  qvartskorn.  De  gula  och  bruna  färgskiftningarna  härröra  från  dessa 
tillsatser,  ty  i  rent  tillstånd  är  kiselsyran  antingen  alldeles  hvit,  eller  i  det 
närmaste  färglös. 

Ehuru  kiselsyran  till  sina  yttre  egenskaper,  såsom  färglöshet,  genom- 
skinlighet, ljusbrytande  förmåga  o.  s.  v.,  företer  åtskilliga  likheter  med  ler- 
jord, talkjord  och  berylljord  m.  fl.,  skiljer  hon  sig  dock  väsentligt  från  dessa 
kroppar  genom  sin  kemiska  karakter.  Kiselsyran  är  nämligen,  såsom  nam- 
net antyder,  af  sur  natur,  h varemot  de  tre  anförda  kropparna  ha  egenskap 
af  baser.  Det  i  kiselsyran  befintliga  elementet  kisei  (silicium)  kan  genom 
reduktionsmetoder  af  samma  art  som  dem,  for  hvilka  vi  vid  aluminiummetal- 
lens  behandling  varit  i  tillfälle  att  redogöra,  åtskiljas,  och  denna  kropp  visar 
sig  då  som  ett  brunt  pulver  af  föga  framstående  yttre  egenskaper.  I  fritt 
tillstånd  förekommen  ej  kiseln  i  naturen,  och  af  det  i  och  for  sig  ringa  antal 
föreningar,  han  ingår  med  andra  element,  är  kiselsyran  visserligen  ej  den  enda, 
som  i  naturens  stora  laboratorium  blifvit  framstäld,  men  dock  den  mest  öfver- 
vägande,  ty  på  sin  höjd  kan  fluorkisel,  hvilken  ingår  som  beståndsdel  i  den 
som  ädelsten  högt  värderade  topasen,  göra  anspråk  på  ett  omnämnande.    Ke- 
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misterna  förstå  visserligen  att  äfven  förena  andra  element  med  kiseln,  men 
dessa  hafva    endast  ett    vetenskapligt  intresse  och  kunna  derför  här  förbigås. 

Men  är  antalet  af  de  föreningar,  kiseln  med  andra  element  bildar,  ringa, 
är  deremot  mängden  af  de  baser,  hvarmed  kiselsyran  förenar  sig,  och  de 
deraf  uppkomna  safterna  så  mycket  större.  Dessa  kiselsyreföreningar,  äfven 
kallade  silikat,  hvilka  naturen  i  mångfaldiga  former  och  i  största  mängd 
frambragt,  ega  dels  som  huvudbeståndsdelar  i  de  flesta  bergarter,  dels  för 
den  användning  de  på  konstgjord  väg  framstälda  erhållit  så  väl  inom  veten- 
skapen som  i  det  industriela  lifvet,  en  synnerligt  framstående  betydelse. 

Silikat  äro  antingen  enkla  salter,  t.  ex.  kiselsyrad  lerjord,  hvilken  vi  i 
det  föregående  under  namn  af  kaolin  och  krukmakarlera  lärt  känna,  eller  ut- 
göras de  af  s.  k.  dubbe  lsilikat,  d.  ä.  föreningar  mellan  två  enkla  salter.  Ja, 
man  har  till  och  med  silikat  af  ännu  mera  sammansatt  art,  och  sådana  af 
ofta  mycket  invecklad  natur  påträffas  i  många  mineral. 

Glasmassan  är  nu  likaledes  ingenting  annat  än  en  förening  af  silikat  af  mycket 
olika  kemisk  sammansättning,  hvarför  hon  svårligen  låter  bringa  sig  under  någon 
bestämd  kemisk  formel.  Häraf  kommer  det  äfven,  att  glaset  bildar  en  amorf 
massa  utan  benägenhet  att  under  vanliga  förhållanden  kristallisera.  Dessutom 
utmärker  det  sig  genom  sin  egendomliga  glans  och  sättet  för  sin  framställning, 
som  alltid  sker  på  smältningsvägen.  Till  dess  hufvudbeståndsdelar  höra  kisel- 
syra,  alkalier,  alkaliska  jordarter  och  metalloxider,  men  det  ömsesidiga  bland- 
ningsförhållandet emellan  dem  måste,  om  en  massa  med  glasartade  egenskaper 
skall  erhållas,  röra  sig  inom  vissa  gränser,  ehuru  väl  äfven  derutöfver  alltid 
kemisk  frändskap  och  föreningsförmåga  finnas  för  handen.  Ett  verkligt  glas 
uppkommer  egentligen  endast  då,  när  en  dubbel  förening  af  ett  kiselsyradt  al- 
kali och  en  kiselsyrad  alkalisk  jordart  kan  bildas.  Den  likhet  med  vissa  glas- 
sorter, som  många  mineral  och  bergarter  i  sin  sammansättning  förete,  vare  sig 
att  denna  likhet  ligger  i  procenthalten  af  de  särskilda  beståndsdelarna,  eller 
genom  sönderdelning  af  det  ena  eller  andra  ämnet  lätt  kan  åstadkommas,  har 
gjort,  att  dylika  mineraliska  alster  blifvit  använda  till  glasberedning.  Basalt, 
nefelin,  fonolit,  kryolit,  obsidian,  lava,  ja,  till  och  med  vissa  granitarter  ha 
på  detta  sätt  blifvit  forglasade,  och  i  Amerika  har  af  kryolit  ett  fabrikat  af 
förträffliga  egenskaper  framstälts,  hvilket  af  det  bolag  i  Pittsburgh,  som  till- 
verkar det,  fått  benämningen  hot-castporcelain. 

Sammansmältes  kiselsyra  med  en  större  mängd  alkali  än  som  fordras 
till  egentlig  glasbildning,  erhålles  en  fluss  (smält  massa),  som  i  beröring  med 
luftens  fuktighet  sammanflyter  till  ett  gelé.  Införes  i  föreningen  något  min- 
dre alkali,  erhålles  ett  alster,  som  i  torkadt  och  pulveriseradt  skick  löser 
sig  i  kokande  vatten.  Den  först  nämda  formen  bildar  den  s.  k.  ki  sel  vät- 
skan, som  man  för  länge  sedan  framstält  på  laboratorierna,  för  att  på  ett 
beqvämt  sätt  deraf  skaffa  sig  nyfäld  kiselsyra.  En  typ  för  den  andra  for- 
men ha  vi  i  det  under  de  båda    senare  årtiondena    framstälda  s.  k.  vatten- 
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glaset,  som  på  grund  af  sin  egenskap  att,  i  tunna  lager  struket  på  trä 
och  andra  föremål,  tillhårdna  och  dervid  bilda  en  glasartad,  väl  täckande  fer- 
nissa fått  en  mångfaldig  teknisk  användning.  Vi  skola  något  längre  fram 
särskildt  närmare  redogöra  härför. 

Tillsättes  till  endera  af  nämda  glaslösningar  någon  svag  syra,  t.  ex. 
kolsyra,  träder  denna  i  förening  med  alkaliet  och  kiselsyran  åtskiljes;  den  se- 
nare visar  sig  således  som  en  svag  syra,  åtminstone  på  den  s.  k.  våta  vägen. 
Ty  helt  andra  äro  hennes  kemiska  frändskapsforhållanden  i  hetta.  Bringar 
man  nämligen  potaska  (kolsyradt  kali)  i  smältning  och  deri  häller  pulver- 
formig  qvarts,  uppstår  en  fräsning,  föranledd  af  kolsyrans  utjagande  af  ki- 
selsyran. Kiselsyran  ingår  förening  med  kaliet  till  en  glasartad  massa.  Ej 
bättre  går  det  den  eljest  så  starka  svafvelsyran,  om  man  i  stället  för  ett  kol- 
syradt alkalisalt  använder  ett  svafvelsyradt,  t.  ex.  svafvelsyradt  natron  eller 
glaubersalt;  från  detta  utdrifver  kiselsyran  äfven  svafvelsyran  och  förenar  sig 
i  hennes  ställe  med  natronet  till  ett  glaslikt  ämne  (kiselsyradt  natron). 

Men  får  man  också  ej  betrakta  glaset  som  ett  salt  af  bestämd  kemisk 
sammansättning,  måste  man  dock  erkänna,  att  en  förening  mellan  de  olika  be- 
ståndsdelarna endast  kan  ega  rum  på  grund  af  kemisk  attraktion,  som  alltid 
rättar  sig  efter  atomvigterna;  man  nödgas  således  antaga,  att  kiselsyran  eger 
förmåga  att  ingå  förening  med  aikalier  och  alkaliska  jordarter,  men  i  synnerhet 
med  de  förra,  efter  mångfaldiga  eqvivalentförhållanden,  och  att  glaset  således 
måste  betraktas  som  en  blandning  af  flera  sådana  föreningar.  Detta  vin- 
ner bekräftelse  deraf,  att  glasmassan  ej  är  helt  och  hållet  oförmögen  att  kri- 
stallisera, utan  tvärtom  endast  genom  sätten  for  smältningen,  bearbetningen 
och  afkylningen  hindras  derifrån.  Utsätter  man  ett  glaskärl,  som,  för  att  för- 
hindra dess  sprickning  och  hopkrympning,  blifvit  inpackadt  i  gips  eller  tegel- 
mjöl, under  någon  längre  tid  för  rodglödgning,  t.  ex.  i  en  vanlig  krukmakar- 
ugn,  skall  man  efter  afkylning  finna  det  ogenomskinligt  och  porslinsartadt 
(Réaumurs  porslin),  utan  att  någon  substans  bortgått  eller  tillkommit,  ty  dess 
smådelar  hade  under  dessa  omständigheter  tillfälle  att  gruppera  sig  till  fina 
kristaller,  hvilka  hindra  ljusets  fullständiga  genomgång. 

Då  glaset,  såsom  nämdt  är,  i  regeln  utgöres  af  en  amorf  massa,  eger 
det  naturligtvis  ingen  klyf barhet;  i  tunna  blad,  trådar  och  dylika  former 
är  det  betydligt  elastiskt,  men  i  tjockare  stycken  sprodt.  Alla  dess  egen- 
skaper äro  mer  eller  mindre  beroende  af  den  kemiska  sammansättningen. 
Den  specifika  vigten  skiftar  från  1,5  till  5,6,  ja,  till  och  med  ännu  högre  tal, 
och  är  störst  hos  de  glassorter,  som  utmärka  sig  genom  en  betydligare  bly- 
oxidhalt.  Glasets  hårdhet  står  deremot  i  omvändt  förhållande  till  tätheten:  de 
lätta  kalkglasen  ha  den  största  hårdheten,  ehuru  de  dock  aldrig  uppnå  bergkri- 
stallens. Förmåga  att  leda  elektriciteten  saknar  glaset  nästan  helt  och  hållet, 
men  är  synnerligt  benäget  att  sjelft  genom  gnidning  blifva  elektriskt.  Strål- 
brytningen förhåller  sig  likaledes  mycket  olika.  Då  det  vanliga  glaset  har  en 
brytningsexponent  af  1,5,  kan  denna  hos  mindre  blyhaltigt  glas  stiga  ända  till 
1,6  6    och  hos  mycket  blyhaltiga  glassorter  ansenligt  högre.     För  framställning 
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af  dylika  mycket  starkt  ljusbrytande  glas  har  i  synnerhet  Merz'  optiska  in- 
stitut i  Miinchen  gjort  sig  bekant,  hvilket  nyligen  frambragt  en  glassort  af  så 
kraftig  spridningsförmåga,  att  ett  enda  prisma  deraf  i  den  spektroskopiska 
apparaten  åstadkommer  samma  verkan,  hvartill  man  förr  måste  använda  fyra. 

Då  ett  silikat  med  hög  alkalihalt  kan  blifva  i  vatten  lösligt  samt  till 
och  med  af  luftens  fuktighet  delvis  lösas,  är  det  klart,  att  man,  för  att  erhålla 
ett  godt  och  varaktigt  glas,  måste  söka  med  alkalierna  införlifva  en  så  stor  mängd 
kiselsyra,  som  de  förmå  upptaga.  Såsom  redan  är  nämdt,  lär  dock  erfaren- 
heten, att  äfven  under  detta  vilkor  blotta  alkalier  (kali  och  natron)  ännu 
ej  gifva  något  godt  och  varaktigt  glas,  utan  att  ett  annat  ämne  äfven 
måste  tillkomma,  som  likaledes  besitter  förmåga  att  med  kiselsyra  bilda  ett 
silikat.  Men  glaset  är,  som  sagdt,  i  regeln  ej  blott  ett  dubbelt,  utan  genom 
sina  mångahanda  andra  tillsatser  mestadels  ett  flerdubbelt  silikat.  Ett  yp- 
perligt tillsatsmedel  för  hårdt  glas  är  kalk,  som  man  antingen  använder  i 
brändt  tillstånd,  eller  som  kolsyrad  (t.  ex.  krita).  I  senare  fallet  utdrifves 
kolsyran  deruti  af  kiselsyran.  I  och  för  sig  är  den  kiselsyrade  kalken  mera 
sten-  än  glasartad  och  nästan  osmältbar,  men  i  förening  med  kiselsyradt  kali 
ger  han  glaset  hårdhet  och  varaktighet,  utan  att  minska  dess  genomskinlighet, 
och  det  böhmiska  kalkglaset  har  för  sina  goda  egenskaper  företrädesvis  att 
tacka  sin  kalkhalt.  Genom  ett  öfverskott  af  kalk  får  likväl  glaset  ett  grum- 
ligt eller  matt,  mjölkfargadt  utseende.  For  öfrigt  finnas  inga  glassorter,  som 
äro  fullkomligt  oföränderliga,  ty  oafsedt  att  allt  slags  glas  upplöses  af  fluor- 
vätesyra, lära  oss  dock  de  matta  glasrutorna  i  stall,  ladugårdar,  orangerier, 
att  vanligt  glas  ej  i  längden  motstår  hvarken  skarpt  sura  eller  alkaliska  ångor. 
Ja,  till  och  med  vatten  kan  under  vissa  omständigheter  angripa  glaset  mer  än 
man  anar.  Ett  vanligt  dricksglas  t.  ex.  kan  räcka  en  hel  mansålder  utan  att 
visa  spår  af  anfrätning,  men  stöter  man  sönder  det  till  pulver  och,  sedan  man 
vägt  detta,  häller  det  i  en  tillräcklig  mängd  vatten,  som  man  låter  stå  deröfver 
någon  tid  vid  förhöjd  temperatur,  skall  man,  sedan  vätskan  blifvit  afhäld  samt 
massan  torkad  och  vägd,  om  man  ofta  upprepar  detta  förfarande,  med  all 
säkerhet  finna  en  vigtförminskning,  ett  bevis  på,  att  en  jemförelsevis  mindre 
yta  ej  så  märkligt  angripes  genom  vattnets  inverkan,  som  en  genom  pulveri- 
sering  vorden  större. 

Kofflme  ej  vid  tekniska  alsters  framställning  kostnaden  ständigt  med 
i  räkningen,  hade  vi  i  kaliet  tillsammans  med  kalk  det  bästa  glasmaterialet;  men 
kaliet  är  dyrt,  och  derför  ersätter  man  det  i  många  fall  antingen  delvis, 
eller  helt  och  hållet  med  det  billigare  natronet.  Fönsterglas  och  alla  mera  van- 
liga glasvaror  äro  natronglas.  Natronglaset  är  smältbarare  och  mindre  hårdt 
än  kaliglaset,  men  visar  i  tjockare  skifvor  en  blågrön  skiftning. 

En  annan  vigtig  tillsats  till  glasmassan  är  bly  oxid,  som  besitter  egenska- 
pen att  göra  henne  mera  lättflytande,  och  så  mycket  mera,  ju  större  mängd  deraf 
hon  innehåller.  Som  flussmedel  användes  blyoxiden  först  i  England.  De  blyhal- 
tiga  glasen,  ehuru  mjukare  och  mindre  hållbara,  visa  en  hög  grad  af  förmåga  att 
antaga  polityr,    glans   och    färglöshet.     På   grund   af  sin  starka  ljusbrytnings- 
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förmåga  har  blyglaset  (flintglaset)  i  optiken  en  vigtig  användning  vid  framstäl- 
lande af  akromatiska  linser,  livarom  vi  i  andra  bandet  talat.  Samma  egen- 
skaper göra  det  dessutom  förträffligt  egnadt  till  efterbildande  af  ädelstenar 
(strås s),  i  hvilket  fall  det  innehåller  ända  till  50  procent  blyoxid.  På  senare 
tid  har  baryten,  som  man  förr,  oaktadt  hans  rikliga  förekomst  i  många  trak- 
ter af  jorden,  ej  visste  att  rätt  uppskatta,  blifvit  införd  i  glastillverkningen 
och  der  visat  sig  mycket  fördelaktig.  Han  ersätter  ej  blott  kalken  fullständigt, 
utan  har  jemte  de  goda  egenskaper,  som  utmärka  denna,  dessutom  särskildt  före- 
trädet att  betydligt  höja  glasets  ljusbrytande  förmåga  och  alltså  till  en  viss 
grad  göra  den  dyra  blyoxiden  umbärlig. 

Mindre  väsentliga  äro  några  andra  beståndsdelar  af  glaset,  som  man  allt 
efter  omständigheterna  tillsätter  antingen  som  ersättning  för  de  vanliga,  eller  som 
flussmedel,  eller  för  andra  ändamål.  Hit  höra  borax,  mag nesia,  lera  m.  fl.  Af 
den  sist  nämda  kommer  redan  från  smältdeglarna  en  ringa  mängd  i  glasmassan 
utan  att  vara  denna  till  något  egentligt  gagn,  ty  den  kiselsyrade  lerjorden  gör 
glasmassan  svårsmältlig.  Deremot  befordra  de  tunga  metall  oxid  er,  som  naturligt 
förekomma  i  råämnena,  smältningen;  men  då  de  alltid  meddela  glaset  vissa  min- 
dre behagliga  färgskiftningar,  äro  de  naturligtvis  ovälkomna,  då  man  vill  fram- 
bringa färglöst  glas.  I  synnerhet  är  jernet,  hvilket  som  oxidul  eller  oxidoxidul 
i  större  eller  mindre  mängd  förekommer  i  råmaterialen,  en  besvärlig  inbland- 
ning. Allt  efter  sin  mängd  färgar  det  glaset  från  ljus-  till  mörkgrönt,  hvarpå 
de  vanliga  vin-  och  ölbuteljerna  lemna  ett  nära  liggande  exempel.  Som  me- 
del att  upphäfva  denna  jernets  färgande  inverkan  tjena  åter  särskilda  tillsatta 
ämnen,  såsom  salpeter,  arsenik  och  i  synnerhet  brunsten  (mangansuperoxid). 

Dessa  ämnens  verkan  förklarade  man  förr  sålunda,  att  de  medelst  afgif- 
vande  af  syre  skulle  verka  uppoxiderande  på  jernoxidulen  i  glaset  och  denna 
derigenom  förvandlas  till  oxid.  Då  jernoxiden  färgar  glaset  gult  och  den  af 
brunstenen  genom  reduceringen  uppkomna  manganoxiden  violett,  antogs,  att 
de  båda  färgerna  upphäfde  hvarandra.  Salpeter  och  arsenik  ha  en  uteslutande 
oxiderande  inverkan,  hvilket  deremot  endast  i  inskränktare  grad  kan  antagas 
vara  fallet  med  brunstenen,  ty  i  stället  för  denna  kan  man  till  affärgning  af 
grönaktigt  glas  äfven  använda  nickeloxid,  som  ej  afgifver  något  syre  och  fär- 
gar glaset  rödaktigt.  Men  den  färg  mangan  oxiden  framkallar  är  likaledes  ej 
rent  violett,  utan  snarare  rödaktig  och  mera  komplementär  tili  grönt  än  till 
gult.  Affärgning  af  grönaktigt  glas  medelst  brunsten  är  derför  sannolikt  mera  ett 
fysikaliskt  än  ett  kemiskt  fenomen,  och  fördelen  af  vissa  färgningsmedel  skulle 
således  bestå  i  deras  förmåga  att  åt  glaset  meddela  en  färg,  som  är  komple- 
mentär till  massans  grönaktiga  färgton  och  derför  kan  upphäfva  hans  ver- 
kan. För  öfrigt  måste  affärgning  medelst  lätt  oxiderbara  substanser  ofta  nog 
företagas,  i  synnerhet  om  massan  är  grå-  eller  brunfärgad  af  kolpartiklar,  och 
härtill  tjena  utom  salpeter  och  arseniksyrlighet  äfven  atmosferisk  luft,  som 
man  låter  stryka  igenom  den  smälta  glasmassan.  För  sin  användning  kallas 
dessa  affärgande  tillsatsmedel,  och  särskildt  brunstenen,  äfven  glasmakar  såpa. 
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Slutligen  beror  äfven  tillsatsmedlens  verkan  af  den  kemiska  form,  hvari 
man  använder  alkalierna.  För  kostnadens  skull  använder  man  nämligen  ej 
rena  alkalier,  utan  alkalisalter,  och  Öfverlemnar  åt  kiselsyran  att  sönder- 
dela saltföreningarna  och  sätta  sig  i  besittning  af  alkaliet.  Men  denna  sönder- 
delning  försiggår  i  vissa  fall  med  ganska  stor  svårighet,  hvarför  hon  med  sär-. 
skilda  hjelpmedel  måste  understödjas.  Sådana  sönderdelningen  underlättande 
ämnen  äro  kolsyrad  kalk  (krita)  och  kol.  På  samma  gång  de  sjelfva  taga  del 
i  den  kemiska  omsättningen,  befordra  de  derjemte  sönderdelning  af  salterna  och 
bildning  af  silikat.  Krita  är  befordringsmedlet  för  koksaltets  och  kolet  för  de 
svafvelsyrade  salternas  (glaubersaltets  m.  fl.)  sönderdelning.  Men  af  kolet  får 
endast  så  mycket  tillsättas,  att  det  på  svafvelsyrans  bekostnad  kan  uppoxi- 
deras  till  koloxid,  h vilken  förening,  såsom  gasformig,  lätt  bortgår;  men  svaf- 
velsyran  har  likaledes  genom  en  partiel  reduktion  blifvit  öfverförd  i  ett  flyg- 
tigt  tillstånd  och  kan  såsom  svafvelsyrlighet  bortgå.  Ett  öfverskott  af  kol 
skulle  meddela  glasmassan  en  gul,  brun,  ända  till  svart  färganstrykning.  Det 
är  af  detta  skäl  man  i  ugnar,  som  ryka  eller  eldas  med  torf,  brun-  eller 
stenkol,  omöjligt  kan  erhålla  något  fullkomligt  färglöst  glas,  om  ej  täckta 
smältdeglar  användas. 


Fig.  251.     Afbildning  af  glasblåsare  på  fornegyptiska  bygnadsmonument. 

Hvad  glasets  färgning  angår,  skola  vi  något  längre  fram  i  denna  upp- 
sats, dä  de  olika  glassorterna  särskildt  komma  att  afhandlas,  men  i  synner- 
het i  kapitlet  om  glasmålning,  taga  oss  anledning  att  omnämna  de  för  detta 
ändamål  mest  lämpliga  medel.  Först  vilja  vi  likväl  göra  oss  något  bekanta 
med  glasets  historia. 


Glasets  historia.  I  betraktande  af  glasindustrins  höga  ålder  kan  det  ej 
förvåna,  att  vi  om  hennes  utveckling  och  glasets  första  uppfinnare  ej  ega  några 
säkra  underrättelser.  Plinius  berättar  oss  härom  följande.  Ett  fartyg  med  nitrum 
(härmed  menas  sannolikt  soda  och  ej  salpeter,  som  numera  har  denna  benäm- 
ning) hade  under  en  stark  storm  drifvit  i  land  på  syriska  kusten  vid  mynningen 
af  floden  Belus.  Då  skeppsfolket  skulle  koka  sin  mat,  hade  de,  då  de  på  stran- 
den endast  funno  sand,  men  inga  stenar,  till  underlag  för  kokkärlet  begagnat  några 
klumpar  af  saltet.  Till  sin  förvåning  hade  de  då  efter  slutad  måltid  funnit  ett 
genomskinligt  glas  på  sanden,  och  något  intelligentare  hufvud  ibland  dem  hade  för- 
stått att  göra  sig  denna  tillfälliga  upptäckt  till  godo.  Sanden  från  denna  lilla  flod 
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i  Galileen,  som  har  sin  källa  vid  foten  af  berget  K  ar  mel,  stod  länge  i  rop  for 
att  vara  särdeles  lämplig  till  förglasning  och  blef  derför  så  väl  i  denna  trakt, 
der  många  glashyttor  uppstodo,  som  äfven  på  många  andra  håll  mycket  efter- 
sökt och  fraktad  långa  vägar.  Emellertid  kan  man  ej  anse  den  af  Plinius 
återgifna  berättelsen  bokstafligt  sann  af  det  skäl,  att  den  hetta,  som  under 
angifna  omständigheter  kunde  utvecklas,  på  långt  när  ej  är  tillräcklig  att  åstad- 
komma förglasning.  Men  att  de  första  glasflusser  voro  tillfällighetsalster,  får 
man  väl  antaga,  liksom  orten  för  deras  uppkomst  med  all  sannolikhet  är  att 
söka  på  Medelhafvets  östra  kust,  ty  de  här  boende  folk:  egypter,  fenicer  m.  fl., 
idkade  sedan  de  äldsta  tider  vissa  industrigrenar,  i  synnerhet  krukmakeri  och 
malmutsmältning,  som  fordra  höga  värmegrader  och  nästan  sjelfmant  måste 
ha  fört  till  glasets  uppfinning.  Dessutom  lägo  de  nödvändiga  råmaterialen, 
sand  och  soda,  så  godt  som  för  deras  fötter,  ty  äfven  den  senare  är  ett  i 
dessa  länder  ofta  förekommande  naturalster. 

Huru  vida  fenicer  na,  såsom  vanligen  antages,  först  voro  de  enda  glas- 
tillverkarna, eller  om  de  blott  som  kringfarande  köpmän  företrädesvis  bemäk- 
tigat  sig  handeln  med  dessa  varor,  är  ej  fullt  utredt;  ty  äfven  egypterna  voro 


Fig.  252.     Afbildning  af  glasblåsare  på  fornegyptiska  bygnadsmonument. 

sedan  gammalt  förtrogna  med  konsten  att  göra  glas,  med  dess  slipning  och 
förgyllning,  hvarom  de  prydnader  bära  vitne,  som  ofta  påträffas  i  deras  graf- 
hvalf.  Dessa  glassorter  äro  alla  färgade  och  ogenomskinliga;  i  synnerhet  har 
man  ofta  påträffat  blåfärgade  glassaker,  men  dessutom  äfven  af  åtskilliga 
andra  färger,  såsom  gult,  rödt,  brunt,  svart,  hvitt,  sällan  dock  ametiströdt. 
Åtskilliga  sakförhållanden  göra  det  sannolikt,  att  åtminstone  redan  1600  år  f. 
Kr.  glas  blifvit  tillverkadt.  Så  vida  hieroglyferna  på  gamla  skarabeer  och 
glasperlor  angifva  namnen  på  samtidigt  lefvande  monarker,  skulle  glasmakar- 
konsten  kunna  göra  anspråk  på  denna  höga  ålder,  och  de  bekanta  afbildnin- 
garna  af  glasblåsare,  som  finnas  i  grafvarna  i  Beni-Hasan,  äro  omgifna  af 
hieroglyfer,  af  hvilkas  tolkning  lär  framgå,  att  dessa  teckningar  blifvit  anbragta 
före  israeliternas  uttågande  ur  Egypten.  Fig.  251  och  252  lemna  exempel  på 
sådana  afbildningar,  h vilka  åskådliggöra  de  förfaringssätt,  som  vi  ännu  i  dag 
kunna  se  i  hvar  enda  glashytta. 

Glasfabrikerna  i  Si  don,  hvilkas  ursprung  dock  ej  med  tillräcklig -säker- 
het kunnat  utrönas,  ha  lemnat  oss  talrika  prof  på  sina  alster,  hvilka  alla  vitna 
om  stor  konstfärdighet  så  väl  i  afseende  på  form  som  färg. 
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I  British  museum  i  London  finnas  flera  glasfragment,  på  hvilka  fabri- 
kantens namn  står  inpressadt,  bland  andra  ett  genomskinligt  blått  handtag,  som 
på  den  ena  sidan  har  den  grekiska  inskriften  APTA2  2EIdQ,  på  den  andra 
den  latinska  ARTAS  SIDON.  Afven  finner  man  der  bland  de  sidoniska  lem- 
ningarna  ett  stycke  blått  hålglas,  som  är  invändigt  öfverdraget  (öfverfångadt) 
med  ett  slags  hvit  emalj. 

De  äldsta  glasvarorna  äro  nästan  uteslutande  prydnader  och  smycken. 
Till  praktiska  behof  användes  glaset  först  senare,  men  detta  användningssätt 
fick  snart  en  betydlig  utsträckning,  ty  man  finner  redan  hos  de  gamla  egyp- 
terna glassaker  af  stora  dimensioner,  såsom  likkistor  m.  in.  Så  länge-  man 
blott  kunde  gjuta  eller  pressa  glaset, 
måste  dess  användning  blifva  mycket 
inskränkt;  men  konsten  att  blåsa  glas 
har  i  alla  händelser  tillkommit  långt 
efter  glasets  uppfinning.  Om  inan 
derför  från  glashyttorna  i  Si  don  och 
Alexandria,  utom  skurna  och  slipade 
glas,  äfven  påträffar  sådana,  som 
äro  blåsta  med  mycken  konstfärdig- 
het, ja,  till  och  med  vackra  öfver- 
fångsglas,  förledes  man  att  förlägga 
konstens  begynnelse  ännu  mycket 
längre  tillbaka. 

Man  kände  redan  till  konsten 
att  mosaikformigt  förena  flera  olik- 
färgade glas  med  hvarandra  och 
derigenom  framställa  regelbundet  for- 
made mönster.  En  basrelief  i  British 
museum  föreställer  ett  manligt  huf- 
vud,  hvars  ansigte  är  bildadt  af  en 
gul  glasmassa,  medan  håret  är  blått 
med  kokardartade  hvita,  blå  och  gula 
ringar,  ett  blått  och  grönt  hufvud- 
smycke  pryder  hjessan,  och  det  hela  står  på  ett  rödt  underlag.  Enligt  pro- 
fessor Schueler  i  Jena,  en  kännare  af  gamla  glassaker,  synes  arbetet  i  denna 
relief  vara  åstadkommet  medelst  pressning  och  efterslipning. 

Yngre  än  de  äldsta  egyptiska  glassorterna,  men  dock  gående  temligen 
långt  tillbaka  i  tiden,  ty  man  har  beräknat,  att  de  sannolikt  redan  1100  år 
f.  Kr.  legat  i  jorden,  äro  de  glaslemningar,  som  man  uppgräft  ur  Ninives  rui- 
ner. Layard  fann  der  en  liten,  omkring  3  V3  tum  hög  vas  af  grönaktigt  genom- 
skinligt glas  med  ett  i  relief  arbetadt  lejon  och  en  inskription  i  kilskrift. 

I  Gamla  testamentet  omnämnes  glaset  i  Jobs  bok  under  namnet  ses-jukit. 

I  Egypten  utvecklade  sig  senare  en  storartad  glasfabrikation,  som  utförde 
en  stor  del  af  sina  alster  till  medelhafsländerna.    Glashyttorna  i  Alexandria 


Tis.  253.     Portlandsvasen. 
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voro  mycket  berömda  och  skola  ha  försett  hela  Italien  med  dess  behof  af 
glasvaror. 

Af  den  grekiska  glasindustrins  alster  ega  vi  ingenting  af  fullt  oom- 
tvistligt ursprung  i  behåll.  Icke  desto  mindre  kan  man  med  säkerhet  antaga, 
att  äfven  grekerna  idkat  denna  konst.  Vida  talrikare  äro  de  romerska  lem- 
ningarna  af  detta  slag,  och  den  s.  k.  portlands  va  sen,  som  i  medlet  af  sjuttonde 
århundradet  blef  funnen  i  trakten  af  Rom,  är  berömd  som  ett  af  de  skönaste 
konstverk.  Han  finnes  nu  likaledes  i  British  museum  och  består  till  sin  massa 
af  ett  blått  glas,  prydt  med  hvita   relieffigurer  (fig.  253). 

Romarna  kände  glasvaror  redan  mer  än  200  år  f.  Kr.  Emellertid  in- 
rättades först  under  Neros  regering  den  första  glashyttan,  som  endast  lär  lem- 
nat  sämre  dricksglas.  De  finare  glasvarorna  voro  på  den  tiden  ännu  så  dyra, 
att  nämde  kejsare  för  ett  par  vackra  glaskoppar  betalade  inemot  3  000  rdr  rmt. 
Men  redan  210  e.  Kr.  funnos  i  Rom  så  många  glasmakare,  att  man  såg 
sig  nödsakad  att  anvisa  dem  ett  särskildt  qvarter  i  staden.  Att  romarna 
hade  glasfönster,  är  bevisligt  af  de  fönsterrutor,  som  blifvit  funna  i  Pompeji. 
Detta  fönsterglas  synes  genast  ha  blifvit  gjutet  i  den  erforderliga  storleken, 
ty  rutorna  ha  inga  genom  skärning  uppkomna  skarpa,  utan  afrmidade   kanter. 

I  de  gamla  germaniska  och  slaviska  grafvarna  ha  visserligen  äfven 
lemningar  af  glassaker  blifvit  funna,  men  de  äro  såsom  historiska  intyg  så  till 
vida  af  ringa  betydelse,  som  man  ej  är  i  stånd  att  afgöra,  om  de  blifvit  för- 
färdigade af  dessa  trakters  egna  invånare,  eller  ditkommit  på  handelsvägen. 
Voro  de  inhemska  alster,  hvarför  visserligen  formerna  stundom  synas  tala,  ty 
de  erinra  mycket  om  de  råa  negerfabrikaten  från  Asjanti,  såsom  de  voro 
representerade  på  londonutställningen  1851,  torde  glasmakeriet  hos  slaverna 
ha  en  högre  ålder  än  hos  germanerna.  I  de  förras  grafvar  finnas  nämligen 
glasringar  tillsammans  med  stensaker,  medan  de  gamla  tyskarna  redan  hade 
uppnått  en  temligen  hög  grad  af  färdighet  i  metallernas  bearbetning,  innan  de 
synas  blifvit  bekanta  med  glaset. 

Antika  glas  ha  blifvit  analyserade,  och  ehuru  förskrifvande  sig  från 
olika  fyndorter  och  af  olika  utseende,  hvaraf  man  skulle  kunna  sluta  till  en 
afvikande  sammansättning,  visa  dock  samtliga  dylika  glassorter  i  detta  hän- 
seende en  stor  öfverensstämmelse.  Den  alkaliska  basen  i  dem  är  natron,  af 
den  egyptiska  sodan,  de  gamlas  nitrum;  först  sedermera  användes  i  stället  der- 
för  soda  ur  hafsväxter,  och  häruti  synes  orsaken  ligga  till  den  ringa  kalihalt, 
som  utmärker  vissa  gamla  glassorter.  Att  man  redan  då  till  glassatsens  bered- 
ning användt  brunsten,  framgår  likaledes  af  den  kemiska  undersökningen,  och 
sannolikt  är  det  detta  mineral  Plinius  under  namnet  magnes  lapis  omnämner 
såsom  utgörande  en  beståndsdel  i  glasmassan  och  som  man  oriktigt  ansett  för 
magnetsten.  Då  nu  äfven  kalk,  dels  under  form  af  musleskal  och  dels  sannolikt 
äfven  såsom  marmor  —  ty  Plinius'  lapis  alabandicus  synes  häntyda  på  marmor 
— ■  hörde  till  beståndsdelarna,  ha  vi  redan  alla  de  ämnen,  hvilka  ännu  använ- 
das för  de  hvita  hålglassorternas  tillverkning.     Utom  den  redan  nämda  floden 
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Belus  var  äfven  Vulturnus  hos  de  gamla  glasmakarna  särskildt  berömd  för  sin 
goda  sand,  ungefär  som  nu  för  tiden  sandlagren  vid  Fontainebleäu  och  nisel- 
stenen  vid  Aachen. 

Då  en  temligen  stor  mängd  koksalt  ingår  i  den  egyptiska  sodan,  måste- 
vid  glassatsens  smältning  mycken  s.  k.  galla  (svafvelsyradt  natron  och  kok- 
salt) afskiljas,  h  var  för  det  för  massans  fullständiga  luttring  befans  nödvändigt 
att  underkasta  henne  en  förnyad  smältning,  såsom  äfven  Plinius  särskildt 
nämner. 

Namnet  glas  har  blifvit  härledt  dels  från  det  latinska  glacies,  is,  dels- 
från  det  grekiska  yXavofötv  eller  yldaaecv,  glänsa.  Lika  sannolikt  är  dock  att 
det  har  en  rent  ger  manisk  rot,  beslägtad  med  glans,  det  tyska  glas  t.  Enligt 
Plinius  och  Tacitus  kallade  germanerna  bernstenen  glseum. 

Med  säkerhet  torde  kunna  antagas,  att  gallerna  blifvit  af  romarna  under- 
visade i  glastillverkningen  och  denna  mycket  snart  derefter  öfverflyttad  till 
England.  Sin  väsentligaste  utveckling  fick  dock  glasfabrikationen  först  dåT 
när  glasmassan  kunde  framställas  tillräckligt  billigt  för  att  uppfylla  det  dag- 
liga lifvets  allt  mera  växande  behof,  och  i  synnerhet  sedan  man  lärt  känna  kon- 
sten att  framställa  taftelglas  genom  blåsning  och  började  begagna  glasskifvor 
till  fönsterrutor.  Hade  konsten  hittills  bevakats  som  en  hemlighet,  måste  med 
det  fabriksmässiga  bedrifvandet,  som  vid  en  tillverkning  i  massa  af  en  så  lik- 
artad vara  som  fönsterglaset  af  sig  sjelft  utvecklades,  alla  sådana  hemlighets- 
skrankor  falla. 

Visserligen  funnos,  såsom  redan  är  nämdt,  glasfönster  vid  vår  tidräknings 
början,  väl  finna  vi  dem  i  medlet  af  6:e  århundradet  i  stor  skala  använda  i 
Sofiakyrkan  i  Konstantinopel,  äfvensom  år  674  kyrkan  och  klostret  i  Weremouth 
i  grefskapet  Durham  försågos  med  sädana;  men  de  voro  så  dyra  och  derför  så 
sällsynta,  att  de  ansågos  för  den  största  lyx.  Ännu  1573  lät  hertigen  af  Nor- 
thumberland,  då  han  lemnade  Alnwick  castle,  sin  betjéning  uttaga  glasfön- 
stren, på  det  de  ej  skulle  lida  för  mycket  af  vädrets  inverkan.  Men  små- 
ningom utbredde  sig  genom  venezianerna  glasmakarkonsten,  och  hennes  alster 
blefvo  allt  billigare,  så  att  fönsterglaset  upphörde  att  vara  ett  de  rikas  privi- 
legium. I  England  började  tillverkningen  af  fönsterglas  1557,  då  i  London  en 
glashytta  kom  till  stånd,  sedan  året  förut  en  viss  Hensold  eller  Henselt 
med  flera  från  Lothringen  inkallade  tyskar  i  Stourbridge  anlagt  ett  dylikt 
verk,  det  första  i  England.  Fönsterglaset  förfärdigades  som  månglas.  Det 
ännu  brukliga  namnet  crown-  eller  krön  glas  härleder  sig  af  den  egendom- 
liga kronlika  gestalt,  som  den  uppblåsta  glasmassan  antager,  innan  hon  utflyter 
till  skifvor,  och  som  uppstår  i  det  formningsstadium,  då  arbetaren  svängt 
smältan  i  luften  och  derefter  medelst  hennes  egen  tyngd  bringar  henne  från 
den  aflånga  till  den  mera  utvidgade  formen.  Det  finare  flintglaset  framstäldes 
först  i  I7:e  århundradet  och  sannolikt  vid  den  tid,  då  redan  eldning  med  sten- 
kol var  i  bruk. 

Vilkoren  för  en  kraftig  utveckling  af  glasindustrin  är  o  för  England  myc- 
ket gynsamma.  Det  oaktadt  uppsvingade  sig  denna  industri  till  sin  nu  varande 


492  GLASET  OCH  DESS  FÖRARBETNING. 

ståndpunkt  egentligen  först  då,  när  1845,  på  förslag  af  sir  Robert  Peel,  den 
på  glasfabrikationen  lagda  beskattningen  upphäfdes.  Valsglastillverkningen 
(german  sheetglass)  infördes  1832,  och  engelsmännen  ha  för  sin  första 
undervisning  deri  hufvudsakligen  att  tacka  belgiska  och  tyska  arbetare. 

Af  venezianerna  lärde  fransmännen  glastillverkningen.  Konsten  utveck- 
lade sig  der  temligen  hastigt,  och  i  synnerhet  i  spegelglasfabrikationen  sökte 
Frankrike  tidigt  göra  sig  oberoende  af  andra  länder. 

Ännu  finnas  i  Frankrike  många  glasfabriker,  hvilkas  grundläggning  date- 
rar sig  från  århundraden  tillbaka.  Så  gamla  anor  ha  i  synnerhet  butelj  fabri- 
kerna, och  den  berömda  fabrik,  som  tillhör  vicomte  van  Leempool  i  Quiquen- 
gronne  har  varit  till  i  nära  sex  århundraden;  hon  anlades  nämligen  1290. 

Den  venezianska  glasindustrin.  Högskolan  för  glastillverkningen  under 
medeltiden  och  i  öfrigt  ända  in  i  adertonde  århundradet  var  dock  Venezia.  I 
.synnerhet  blomstrade  konsten  på  ön  Muran  o,  dit,  genom  ett  beslut  af  stora 
rådet  1291  alla  glasugnar,  som  funnos  i  biskopsstiftet  Rialto,  förlades:  ut 
ars  tam  nobilis  semper  stet  et  permaneat  in  loco  Muriani  (att 
denna  ädla  konst  alltid  må  bestå  och  förblifva  på  Murano),  såsom  det  heter 
i  ett  senatsbeslut  från  1383.  För  öfrigt  var  antalet  glasmakare  i  Yenezia 
redan  vid  denna  tid  mycket  stort,  och  redan  tre  århundraden  förut  (1091) 
omnämnes  en  viss  Petrus  Flavius  som  en  phiolarius.  Phioleri  de  Muran 
erhöllo  vidsträckta  privilegier,  hvilka,  liksom  den  författning  skrået  sjelft 
gifvit  sig,  ännu  förvaras  i  der  varande  museum.  Enligt  denna  urkund  delades 
medlemmarna  i  fyra  klasser:  glasbläsare,  förfärdigare  af  spegel-  och  fönster- 
glas, perlmakare  och  emalj blåsare,  hvilka  senare  af  de  mångfärgade  glaspasterna 
vid  lampan  framstälde  stänger,  emaljer  samt  de  mångfaldigaste  konstföremål. 
Hvardera  klassen  hade  sina  särskilda  stadgar.  Ofverinseendet  öfver  hela  sam- 
fundet utöfvades  likväl  af  en  af  fem  medlemmar,  tillhörande  patroni  eller 
fabriksegarklassen,  sammansatt  komite,  kallad  comparto,  hvilken  subordi- 
nerade  under  en  medlem  af  tiomannarådet  och  h varje  år  af  samtliga  mä- 
stare nyvaldes.  Tiden  for  anställande  af  detta  val  inföll  i  början  på 
San  Martials  dag  och  sedermera  vid  den  fest,  som  den  6  december  firades 
till  San  Nicolos,  glasmakarnas  skyddshelgons  ära.  Chefen  för  comparton  bar 
titeln  gastaldo;  han  utnämde  två  under  sig  lydande  embetsmän,  sopra- 
stan ti,  ett  slags  inspektörer,  som  hade  rätt  att  när  som  helst  göra  besök 
i  hvarje  fabrik,  för  att  öfvervaka  föreskrifternas  noggranna  efterlefnad. 
Samfundets  angelägenheter  förhandlades  på  de  två  årliga  generalförsamlingar, 
som  sammankallades  af  gastaldon  och  i  hvilka  samtliga  patroner  och  mästare 
måste  deltaga. 

Comparton  afgjorde  efter  de  förelagda  arbetsprofven,  huru  vida  en  arbe- 
tare vore  värdig  att  antagas  till  mästare,  liksom  han  äfven  kunde  alldeles  in- 
ställa antagandet  af  nya  mästare,  om  antalet  af  de  redan  befintliga  syntes 
honom  tillräckligt  stort  i  förhållande  till  arbetstillgången.  I  Murano  fick  in- 
gen främling  idka  glashandtering,  ett  lagstadgande  från  1489  bekräftade  detta 
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förbud,  ja,  en  främling  kunde  ej  en  gång  blifva  delegare  i  någon  i  Murana 
redan  bestående  fabrik.  Patronerna  eller  fabriksegarna  måste  antingen  vara 
infödda  muraneser  eller  venezianer,  och  de  senare  stodo  till  och  med  efter  de 
förra  i  rang,  ty  de  upptogos  endast  i  samfundet,  om  de  lyckats  vinna  ett  till- 
räckligt antal  muraneser  for  sin  sak. 

Men  detta  stora  skrå  sörjde  äfven  för  sina  medlemmar  och  hade  för 
det  ändamålet  sina  offentliga  understödskassor,  till  hvilka  hvar  patron  måste 
erlägga  en  efter  hans  fabriks  storlek  bestämd  skatt  och  hvarje  mästare  en  af- 
gift,  motsvarande  en  arbetslön  för  två  dagar.  Af  denna  kassa  erhöllo  de  af 
patronerna,  som  oförskyldt  råkat  i  något  slags  olycka,  en  årlig  pension  af  70 
dukater,  om  de  i  tio  år  tillhört  samfundet,  och  en  mästare  40. 

*  Skolor  funnos,  som  underhöllos  genom  allmänna  bidrag.  On  hade  sin  egen 
jurisdiktion,  hvars  område  hvarken  någon  af  republikens  sbirrer,  eller  deras- 
chef,  il  missier  gran  de,  vågade  beträda.  Muranesen  lät  endast  häkta  sig  af 
embetsmän  tillhörande  hans  egen  klass  och  öfverlemnade  sig  blott  åt  den  högsta 
myndigheten.  Glasmakarna  kände  sig  som  ädlingarnas  vederlikar:  de  kunde 
bortgifta  sina  döttrar  med  venezianska  patricier,  och  barnen  ärfde  faderns  rang; 
för  muranesen  stodo  alla  republikens  embeten  öppna,  och  han  kunde  bära 
c  as  a  di  co  It  el  Ii  (en  skida  med  tvä  värjor),  en  alldeles  särskild  utmärkelse. 
On  hade  äfven  sin  gyllene  bok,  i  h vilken  allt  sedan  1602  namnen  på  samt- 
liga infödda  muraneser  och  deras  ättlingar  infördes.  Hon  lät  i  myntet  i 
Venezia  slå  egna  guld-  och  silfvermynt,  de  s.  k.  os  el  lem  a,  med  ett  ord,, 
det  var  en  storindustri  detta  muranesiska  glasmakeri. 

Men  derför  hemlighöllos    också    förfaringssätten    på    det   strängaste,   och 
hvarje  öfverträdelse  var  belagd   med   de  hårdaste  straff.     Flyktingar,  som  för- 
råat   hemligheten,    uppfordrades    att    återkomma,    deras   anhöriga  inmanades  i  . 
fängelse    som   gislan,  och  om  ej   heller  detta  hjelpte,  skickade  republiken  efter 
dem  agenter,  som  hade  i  uppdrag  att  mörda  dem. 

Men  trots  alla  dessa  försigtighetsmått  blefvo  äfven  i  andra  länder  meto- 
derna for  den  venezianska  glasindustrin  bekanta,  och  i  synnerhet  har  i  Fichtel- 
gebirge  tillverkningen  af  sand-  och  stråperlor  vunnit  insteg,  sannolikt  genom 
venezianer,  hvilka  ofta  ströfvade  omkring  der  i  trakterna  under  sökande  efter 
malmfyndigheter. 

Konsten  att  tillverka  färgade  glas,  konstgjorda  ädelstenar  och  emaljer 
synes  redan  temligen  tidigt  varit  bekant  och  utöfvad  i  Muran  o  och  Venezia. 
Det  berättas,  att  det  var  Marco  Polos  uppgifter,  som  föranledde  glasfabrikan- 
terna Briani  och  Domenico  Miotti  att  tillverka  konstgjorda  granater^ 
agater  m.  m.  Dessa  varor  skola  de  försålt  i  Bassora  till  mycket  höga  pris,, 
och  särskildt  skall  Miotti  i  stor  skala  tillverkat  dem  under  namnet  m arga- 
rit  ae,  hvilket  ord  der  på  platsen  betydde  så  väl  perlor  som  ädelstenar.  Nam- 
net perlor  skulle  i  denna  egendomliga  användning  således  ha  ett  mycket 
gammalt  ursprung.  Men  om  än  sådana  efterbildningar  redan  då  framstäldes 
är  det  mer  än  sannolikt,  att  konsten  att  färga  glasflusser  redan  i  tolfte  och> 
elfte  århundradena  uppnått  en  hög   grad  af  fulländning.     Och  att  man  ej   all- 
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tid  på  ett  samvetsgrant  sätt  öfvade  denna  konst,  visar  ett  senatsbeslut  af  år 
1445,  hvilket  hotade  en  hvar,  som  sålde  konstgjorda  ädelstenar  som  äkta, 
med  penningböter,  uppgående  till   1  000  dukater,   och   derjemte  2  års  fängelse. 

Martino  da  Canale,  en  veneziansk  krönikskrifvare,  berättar,  att  den  23 
juli  1268  ett  monument  af  muranoglas  blifvit  upprest  till  minne  af  Lo- 
renzo  Tiepolos  uppstigande  på  dogestolen.  Glaskaraner  omnämnas  redan 
1279,  och  10  år  senare  bestäldes  för  fyrtornet  på  Anconas  molo  en  lanternin, 
för  hvilket  ändamål  en  särskild  beskickning  afsändes  till  Venezia.  Lika  så  för- 
färdigades redan  mycket  tidigt  taffelglas  till  fönsterrutor,  såsom  man  finner  af 
-ett  reskript  från  år  1308,  hvilket  beviljar  tillåtelse  för  Assisis  kloster  att 
förfärdiga  fönsterglas  ända  till  ett  värde  af  100  lire. 

Den  kyrkliga  bygnadskonsten,  som  med  synnerlig  förkärlek  anbragte  mång- 
färgade  glasfönster  i  templen,  utöfvade  ett  gynsamt  inflytande  på  glasindustrin, 
och  i  synnerhet  var  Giovanni  från  Murano  i  det  andra  årtiondet  af  fjortonde 
århundradet  berömd  för  sina  herligt  färgade  glasflusser  till  kyrkfönster.  Ej 
mindre  berömda  voro  de  båda  Beroviero,  Angelo  och  hans  son  Martino, 
livilka  som  en  särskild  gunst  af  republiken  erhöllo  tillåtelse  att  mottaga  inbjud- 
ningar från  furstarna  af  Ferrara,  Milano  och  Firenze  och  till  och  med  att  resa 
till  Konstantinopel,  för  att  göra  sig  bekanta  med  dessa  länders  konstalster, 
bröderna  Luna,  som  i  sjuttonde  århundradet  erhöllo  samma  gunstbevis  och 
åtnjöt  o  Cosimo  Urs  af  Toscana  vänskap,  Bertelini,  Briani  och  slutligen 
i  adertonde  seklet  familjen  Miotti,  som  vi  ha  att  tacka  för  uppfinningen 
•af  avanturinen. 

Glasspeglar  tillverkades  först  i  Murano,  sannolikt  omkring  år  1308. 
Något  senare  (1317)  uppfann  man  ett  särskildt  till  spegelfabrikation  lämp- 
ligt glas. 

Men  voro  redan  i  en  mycket  tidig  period  de  venezianska  glasen  berömda, 
åtgjorde  dock  de  sextonde  och  sjuttonde  århundradena  tiden  för  deras  högsta 
glans.  Renässansperioden,  som  gaf  alla  konster  en  ny  lyftning,  förde  äfven 
glastillverkningen  till  dess  fulländning.  Genom  en  mängd  upptäckter  hade  man 
blifvit  fullkomligt  herre  öfver  materialet,  och  konstsinnet  hos  den  tidens  bil- 
dade verld  sökte  med  begärlighet  alster  från  de  muranska  verkstäderna,  såsom 
kostliga  prydnader  för  boningsrum  och  gallerier. 

Dr  Sal  vi  a  ti,  som  förvärfvat  sig  stor  föjtjenst  om  den  gamla  berömda 
industrins  återupplifvande,  skrifver:  »De  muranska  konstnärernas  herliga  alster 
inledde  till  och  med  barbarerna  i  frestelse.  De  kommo  med  sin  guldsand, 
sina  elefanttänder,  kryddor  och  djurhudar  för  att  tillhandla  sig  veneziansk 
.sand,  som  flit  och  intelligens  förstått  omskapa  till  kostbara  husgerådssaker. 
Det  är  männen  från  denna  tid,  deras  öfverlägsna  intelligens  och  outtrött- 
liga tålamod,  man  har  att  tacka  for  de  praktstycken,  som  ännu  i  dag 
utgöra  samlingarnas  prydnader,  såsom  dessa  glänsande  utsmyckningar  af  me- 
deltidens berömdaste  monument,  denna  efterbildning  af  perlor  och  ädelstenar, 
dessa  färgade  glas  och  brokiga  rutor  för  glasmålningar  i  kyrkorna,  emaljer  för 
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mosaiken,    konstnärligt    blåsta    husgerådssaker    och   med  blommor  och  blad  af 
glas  utsirade  kandelabrar,  m.  m.» 

Turisten,  som  i  våra  dagar  besöker  dogestaden  och  landar  på  Murano, 
kan  ej  undgå  att  vid  anblicken  af  detta  en  gång  så  blomstrande  samhälle  öf- 
verlemna  sig  åt  sorgliga  betraktelser.  Murano  räknade  under  sin  bästa  tid 
30  000  invånare  och  mer  än  40  stora  fabriker  i  alla  grenar  af  glastillverknin- 
gen; i  våra  dagar  har  ön  knapt  5000  invånare.    Furstar  besökte  verkstäderna, 


Museet  i  Murano. 


och  Henrik  III  af  Frankrike  blef  så  förtjust  öfver  de  underbara  konstalster 
han  der  såg,  att  han  förlänade  samtliga  mästare  adlig  värdighet.  Det  var 
under  denna  period  republiken  uppbar  'en  årlig  inkomst  af  8  millioner  dukater 
ensamt  från  Murano. 

Emellertid  sjönk  glasindustrin  från  sin  höjdpunkt  i  samma  mån  republi- 
kens   glans    började   förblekna.     Den   allmänna  smaken,   som  i  slutet  af  åder- 
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tonde  seklet,  i  jemförelse  med  föregående  århundradens,  förlorat  mycket  af 
sin  konstnärliga  balt,  understödde  ej  tillräckligt  den  företrädesvis  på  tillfreds- 
ställande af  finare  bebof  riktade  konsten.  Dertill  kom,  att  i  andra  länder 
ansträngningar  gjordes  för  att  de  sjelfva  skulle  kunna  tillverka  glas  och  der- 
igenom  göra  sig  oberoende  af  Venezia,  ansträngningar  som  hufvudsakligen 
gingo  ut  på  att  lära  känna  de  hemlighållna  förfaringssätt,  som  voro  egendom- 
liga för  Murano.  Sålunda  hade  venezianska  glasarbetare  blifvit  mot  höga 
arbetslöner  lockade  att  öfverflytta  till  Böhmen,  Steiermark  och  Kärnthen,  och 
Frankrike  hade  i  spegelglasfabrikationen  gjort  ansenliga  framsteg.  Med  ett  ord, 
Murano  och  dess  verkstäder  gingo  allt  mer  tillbaka.  Endast  en  gren  af  dess 
forna  konstverksamhet  höll  sig  ännu  uppe;  det  var  tillverkningen  af  glasperlor, 
som  ännu  i  dag,  liksom  för  århundraden  tillbaka,  årligen  i  milliontals  skålpund 
utbreder  sina  brokiga  alster  öfver  hela  jorden. 

Men  allt  annat  hade  råkat  i  glömska,  och  då  det  1859  blef  fråga  om 
att  restaurera  de  sedan  länge  skadade  mosaikerna  i  San  Marcokyrkan,  sökte 
man  förgäfves  i  de  ännu  bestående  glasfabrikerna  efter  emaljer,  hvarmed  man 
kunde  ersätta  de  utfallna  partierna.  Då  upprann  hos  Sal  vi  a  ti  tanken  att 
åter  upplifva  den  gamla  konsten.  Ehuru  till  yrket  advokat,  var  han  dock 
tillräckligt  utrustad  med  insigter  och  erfarenhet  inom  kemins  och  arkeologins 
områden  och  framför  allt  med  en  liflig  entusiasm  för  det  föresätta  målet.  Hans 
första  sträfvande  gick  ut  på  att  åter  framställa  sådana  slags  emaljer,  som  be- 
gagnas för  de  stora  mosaikerna,  och  då  detta  lyckades  honom,  riktade  han  sin 
verksamhet  äfven  på  andra  grenar  af  glasfabrikationen,  som  förut  blomstrat  i 
Murano  och  hvilka,  såsom  afseende  .tillverkning  af  glassaker  för  alldagliga  behof, 
lofvade  blifva  en  inkomstkälla.  Genom  antiqvarisk  forskning  och  jem förande 
konststudier,  genom  inrättande  af  ett  särskildt  museum,  genom  ritskolor  och 
verkstäder  för  modellörer  har  denna  anstalt  inom  helt  kort  tid  fått  en  sådan 
utveckling^  att  hon  åter  kunnat  åstadkomma  alster,  som  med  hänsyn  till  mas- 
san ega  hela  den  gamla  förträffligheten  och  till  formen  hela  den  forna 
lättheten.  Och  om  äfven  de  sällsamt  förvridna  föremål,  som  den  besö- 
kande ser  uppstå  under  glasblåsarens  hand,  någon  gång  synas  honom  barocka 
och  ej  öfverensstämma  med  hans  vid  helt  andra  former  vanda  smak,  får  orsa- 
ken må  hända  mindre  sökas  deri,  att  de  former,  som  ärfts  efter  de  gamla 
venezianska  glaskonstnärerna,  i  hvilkas  maner  och  stil  man  fortfar  att  arbeta, 
i  sig  sjelfva  voro  osköna,  än  deri,  att  vi  under  tidernas  lopp  kommit  att  all- 
deles förbise  vissa  och  mycket  värdefulla  egenskaper  hos  glaset,  hvilket  ledt 
till  en  ensidig  uppfattning  af  materialets  natur  och  en  ängslig  inskränkning 
af  dess  användning  samt  dermed  äfven  af  dess  gestaltning  till  konstnärliga 
ändamål. 

Låtom  oss  höra  hvad  Salviati  sjelf  skrifver  härom:  »Hvad  som  utmärker 
de  böhmiska,  franska,  engelska,  belgiska  m.  fl.  glassorter,  är  deras  stora  genom- 
skinlighet och  höga  glans.  Det  synes,  som  deras  ändamål  endast  vore  att 
efterhärma  kristallen.  Dermed  förhåller  sig  så  att  dessa  glasvaror,  för  att 
de  i  och  för  sig  vackra  egenskaperna  skola  framstå  till  bästa  fördel,  underkastas 
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en  slipnings-  och  poleringsoperation  och  den  åsyftade  mångfalden  i  formen, 
tydligheten  och  skärpan  i  konturerna  således  endast  genom  mekaniska  medel 
åstadkommas.  Härigenom  frambringas  väl  en  stark  effekt,  men  denna  har 
vunnits  emot  glasets  sanna  natur,  ty  just  de  egenskaper,  som  naturligen  finnas 
hos  glaset  och  utgöra  dess  egendomliga  väsende,  ha  blifvit  outbildade  och  lem- 
nats  obegagnade.  Dessa  äro  dess  lätthet  och  plasticitet,  hvilka  i  så  väsentlig 
grad  just  utmärka  det  venezianska  glaset.  Dess  lätthet  är  följden  af  förfarings- 
sätt,  betydligt  skiljaktiga  från  dem,  hvilka  man  sedan  senare  hälften  af  förra 


Fig.  255.     Venezianska  glas  efter  gamla  mönster,  utstälda  af  Salviati  i  Paris  1867. 

århundradet  på  andra  orter  använder  för  att  förläna  glaset  massa,  ljusbrytnings- 
förmåga,  genomskinlighet  och  glans,  egenskaper  som  egentligen  uteslutande  till- 
höra kristallen.  Dess  bildbarhet  tillåter,  när  det  blifvit  genom  värme  upp- 
mjukadt,  antagandet  af  hvarje  slags  form  och  färg,  som  konsten  eller  arbetarens 
fantasi  äro  mäktiga  att  åstadkomma.  Då  man  ville  förvända  naturen  och  af 
glaset  göra  en  pseudokristall,  i  det  man  gjorde  dess  massa  tung  och  kall, 
allt  i  ändamål  att  meddela  henne  genomskinlighet  och  glans,  har  man  beröfvat 
glaset  dess  behag.  De  gamla  glaskonstnärerna  i  Murano  voro  i  besittning  af 
tvenne  väsentliga  medel  eller  faktorer  för  att  höja  sin  industri  till  konst  och 
af   konsten    göra    en  industri:   det  bildsamma    materialet,    till  hvars  fullkom- 
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nande  erfarenheter,  vunna  under  århundraden,  hade  bidragit,  och  den  fina  konst- 
närliga smaken,  en  egendomlig  instinkt,  som  synes  vara  karakteristisk  för 
detta  land  och  denna  klass  af  menniskor.  Ty  denna  artistiska  smak  har  ej 
ens  med  konstens  förfall  gått  förlorad,  och  det  är  honom  vi  ha  att  tacka  för, 
att  konsten  sjelf  så  snart  åter  kunde  höja  sig.» 

De  salviatiska  glasvarorna  uppträdde  redan  på  londonutställningen  1862 
och  förvärfvade  sig  då  rättvis  beundran.  De  utgjorde  likaledes  en  glanspunkt 
på  den  senaste  parisutställningen,  och  den  som  der  varit  i  tillfälle  att  betrakta 
dem  skall  ej  kunna  undgå  att  känna  sig  tacksam  mot  Salviati  för  det  han  åter 

uppväckt  en  konstrikt- 
ning, som  under  medel- 
tiden och  renässansen 
hörde  till  de  mest  fram- 
stående. Från  Vene- 
zia  blef,  såsom  redan  är 
nämdt,glasmakarkonsten 
fortplantad  till  Böhmen, 
som  då  var  det  idogaste 
och  rikaste  af  Tysklands 
länder  och  med  Italien 
stod  i  en  liflig  handels- 
förbindelse. 

Den  tyska  glas- 
tillverkningen stod  un- 
der medeltiden  och  i  syn- 
nerhet från  14:e  århun- 
dradet på  höjden  af  sin 
blomstring.  De  beun- 
dransvärda glasmålnin- 
gar, som  vi  ännu  i  många 
städer  finna  väl  bibe- 
hållna, vitna  om  den 
fullkomlighet,  hvarmecl 
man  förstod  färga  glas- 
massan, samt  om  ett  konstsinne  och  en  konstfärdighet,  som  kunde  täfla  med 
hvilket  annat  lands  som  helst.  Men  liksom  för  den  kyrkliga  bygnads- 
konstens  syften,  var  glaset  äfven  för  de  hvardagliga  behofven  i  sällskaps-  och 
familjelifvet  ett  värderadt  och  med  beundransvärd  skicklighet  användt  material. 
De  märkvärdiga  glas,  som  man  ännu  någon  gång  finner  bland  bohaget  efter 
gamla  familjer,  i  rådhus  och  bibliotekssalar  i  forna  riksstäder,  erinra  oss  om 
den  kultur,  som  egdes  af  en  tid,  hvars  konstnärliga  anda  under  senare  år- 
hundraden slumrat  eller  på  sin  höjd  tidtals  under  främmande  inflytelser  fört 
ett  skenlif. 


256.     Tyska  glassaker  från  äldre  tider. 
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Yi  träffa  sålunda  glas  af  de  prydligaste  former,  hvartill  fabrikaten  från 
Murano  omisskänneligen  utgjort  modeller,  och  ej  mindre  vackra  och  smakfulla 
äro  de  utsiringar,  som  antingen  blifvit  framstälda  genom  påsmälta  glasknippen 
och  trådar  af  olika  färger  eller  genom  slipning.  Liksom  på  andra  områden, 
gick  äfven  här  under  senare  tider  den  rena  smaken  nästan  helt  och  hållet 
förlorad,  och  många  falska  riktningar  skulle  kunna  angifvas,  hvilka  ej  blott  på 
sin  tid  förstodo  att  vinna  insteg  och  hålla  sig  uppe,  utan  äfven  i  våra  dagar, 
då  man  ty  värr  ofta  anser  det  gamla  likbetydande  med  det  sköna,  åter  blifvit 
framdragna.  I  stället  för  att  hänvisa  deras  alster  till  samlingarna,  der  de  kunde 
fylla  sin  plats  som  ämne  för  studier,  ställer  man  dem  i  förgrunden  på  en  plats, 
der  man  borde  och  skulle  gifva  ögat  en  angenäm  och  ädel  vederqvickelse. 
Vi  mena  det  förvända  maneret  att  medelst  täckande  oljefärger  utsira  glas- 
föremålen och  på  dem  anbringa  hvarjehanda  afbildningar,  föreställande  vapen, 
deviser  m.  ni.,  brokiga  teckningar  af  den  mångfaldigaste  art,  visserligen  pryd- 
liga och  i  många  hänseenden  i  och  för  sig  berömvärda,  men  aldrig  på  sin 
plats  på  ett  material,  hvars  utmärkande  karakter,  genomskinlighet,  är  så  ädel, 
att  han  ej  på  minsta  sätt  förlik  er  sig  med 
ett  ämne,  för  hvilket  hvarje  brädlapp  bildar  ett 
tillräckligt  underlag.  Det  tyska  glasmakeriet 
har  i  följd  häraf  under  ett  helt  århundrade  i 
konstnärligt  hänseende  endast  intagit  en  mycket 
underordnad  rang. 

I  Yenezia  tillverkade  man  företrädesvis 
natronglas  dels  af  den  naturligt  förekommande 
sodan,  dels  af  strandväxternas  natronhaltiga 
aska.  I  Böhmen  deremot  var  man  nödsakad 
att  använda  aska  efter  skogsträd,  hvilken  man 
äfven  trodde  innehålla  natron;  man  visste  då  Fiff  ^ol.  Gammal  glassmältugn. 
ej,  att  landväxterna  bland  sina  mineraliska  be- 
ståndsdelar i  stället  för  natron  upptaga  kali,  ty  först  1757  lärde  man  sig 
skilja  dessa  båda  kroppar  från  hvarandra.  Men  just  härigenom  kom  man 
omedvetet  till  kännedom  om  en  för  glaset  värdefull  beståndsdel,  och  denna 
omständighet  jemte  de  i  Böhmen  använda  mineralämnenas  stora  renhet  var 
orsaken  till  det  böhmiska  glasets  utmärkta  beskaffenhet  framför  andra  länders 
och  att  det  derför  snart  vann  ett  rykte,  som  det  allt  hittills  förstått  bevara. 

Med  den  allt  mer  utvidgade  glastillverkningen  kunde  emellertid  kontinen- 
tens skogar,  som  lemna  potaskan,  ej  hålla  jemna  steg.  På  flera  ställen  uppstod 
skogsbrist,  och  kaliet  har  efter  hand  stigit  i  pris  ända  tills  på  senare  tider,  då 
man  bland  de  stassfurtska  afrymningssalterna  påträffat  betydliga  mängder  kali- 
salter,  som  lofva  att  äfven  komma  glasindustrin  till  godo.  De  höga  kalipri- 
sen föranledde  först  Frankrike  att  åter  använda  mera* natron  under  form  af 
soda,  som  man  lärt  sig  framställa  af  koksalt,  men  för  närvarande  användes 
det  ofta  under  form  af  svafvelsyradt  natron  (glaubersalt). 
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Medan  skogsbristen  i  Frankrike  ledde  till  framställning  af  natronglas^ 
gaf  hon  i  England  upphof  till  bly  glaset.  Vid  glastillverkningen  i  detta  land 
måste  stenkol  användas  i  stället  för  ved,  medelst  hvilket  man  dock  endast  erhöll 
sotfärgade  glas,  och  då  man  till  undvikande  af  denna  olägenhet  öfvertäckte  smält- 
deglarna, kunde  glassatsen  ej  mer  komma  i  fluss.  Det  gälde  derför  att  upp- 
söka ett  verksamt  flussmedel,  och  ett  sådant  fann  man  icke  allenast  i  blyoxiden, 
utan  det  med  honom  framstälda,  visserligen  mjukare  glaset  visade  äfven  de  redan 
omnämda  värdefulla  egenskaperna,  nämligen  en  hög  grad  af  genomskinlighet  och 
liflig  glans,  som  man  hvarken  hade  sökt  eller  väntat.  I  öfrigt  har  man  seder- 
mera genom  några  lemningar  från  forntiden  kunnat  öfvertyga  sig  om,  att  ro- 
marna   redan    före    vår  tidräkning   tillverkade  blyglas,  så  att  vi  äfven  här  ha 

ett  nytt  bevis  på,  huru  en 
uppfinning  ofta  under  ti- 
dernas lopp  går  alldeles 
förlorad,  för  att  seder- 
mera å  nyo  uppträda. 

Nu  mera  har 'man 
genom  införande  af  gas- 
eldning, hvarom  vi  längre 
fram  skola  tala,  till  och 
med  gjort  brunkol  och 
torf  användbara  för  glas- 
tillverkningen. På  ett 
egendomligt  sätt  förvand- 
las här  bränn  material  en 
i  bränbara  gaser,  som 
genom  rör  ledas  till  glas- 
ugnen, ju  en  samtidigt  är 
äfven  sörj  dt  för  tillträde 
af  erforderlig  atmosferisk 
luft,  och  der  med  har  man 
en     ganska    stark     gas- 

Fig.  258.     Genomskärning  af  en  glassmältugn.  lågeld   utan    rök   Och   fal- 

aska,  som  i  hvarje  ögon- 
blick kan  genom  vridning  på  kranar  förstärkas  eller  försvagas. 


Arbetena  i  glashyttan.  Då  vi  nu  öfvergå  till  den  andra  delen  af  glas- 
tillverkningen, eller  glasmassans  öfverförande  i  de  mångfaldiga  former,  hvartill 
detta  bildbara  ämne  är  så  lämpligt,  vilja  vi  sjelfva  inträda  i  en  glashytta, 
den  plats,  der  den  smälta  glassatsen  och  de  derur  framstälda  föremålen 
på  olika  sätt  förarbetas.  Glashyttan  bildar  ett  stort  öfverhvälfdt  rum, 
omkring  50 — 60  fot  i  qvadrat  och  ungefär  70  fot  högt,  hvars  golf  är  belagdt 
med  tegelsten.  Midten  af  detta  rum  upptages  vanligen  af  en  hög  skorsten, 
vid  hvars  tvenne  sidor  smält-  eller  arbetsugnarna  äro  anlagda  och  genom  hvilken 
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röken  från  dessa  bortgår.  I  Sverige  äro  dock  glasugnarna  i  allmänhet 
bygda  utan  någon  egentlig  skorsten.  För  glastillverkningen  fordras  flera 
olika  slags  ugnar,  h vilka  alla  finnas  inom  glashyttan  och  merendels  stå  i 
samband  med  hvarandra.  Sådana  ugnar  eller  ugnsafdelningar  äro  behöfliga 
dels  till  glassatsens  förarbetning  (kalcinerings-  eller  frittugnar),  dels 
till  förvärmning  af  smältdeglarna,  till  sträckning  af  glasskifvorna  till  fönster- 
glas och  ordinärt  spegelglas  (sträck  ugn  ar),  dels  äfven  till  de  färdiga  glas- 
varornas långsamma  afkylning.  Härtill  kommer  slutligen  såsom  hufvud- 
ugn  den  egentliga  smältugnen.  Denna  senare  är  med  all  möjlig  sorgfäl- 
lighet  uppmurad  af  eldfast  lera  eller  tegel  och  visar  i  tvärgenomskärning  en 
antingen  rund  eller  oval  skapnad.  Att  mycket  beror  på  godheten  af  det  ma- 
terial, hvaraf  ugnen  är  uppförd,  blir  tydligt,  när  man  vet,  att  ugnen  ej  alle- 
nast har    att   uthärda    en    ihållande    hvitglödgningshetta,  utan  äfven  måste  på 


Pig.  259.     Glassmältugn  till  sitt  yttre  utseende. 

hvalfvets  inre  sidor  upptaga  och  sönderdela  de  under  hettan  förflygtigade  al- 
kalierna  och  klormetallerna  från  glassatsen.  Derför  varar  till  och  med  en  god 
smältugn,  så  vida  han  begagnas  för  hårdt  glas,  sällan  öfver  aderton  månader. 


Glasugnarna  ha  under  tidernas  lopp  i  afseende  på  sin  bygnad  och  inredning 
undergått  betydliga  förändringar,  h vilka  i  synnerhet  förorsakats  genom  tillkom- 
sten af  nya  brännmaterial.  En  af  de  äldsta  bekanta  smältugnar  är  afbildad  i  fig. 
257.  Afbildningen  är  hemtad  ur  Joh.  Kunckels  »Vollständige  glasmacherkunst» 
(Niirnberg  1785)  och  af  sig  sjelf  lätt  begriplig.  De  i  våra  dagar  brukliga 
ugnarna  skilja  sig  visserligen,  hvad  inredningssätten  beträffar,  mycket  ej  alle- 
nast från  denna  och  andra  gamla  ugnskonstruktioner,  utan  förete  äfven  ej 
mindre  skiljaktigheter  sins  emellan,  ty  allt  efter  bränn  materialets  beskaffen- 
het och  den  grad  af  upphettning,  det  under  bildning  varande  glaset  fordrar, 
förändras    de    vilkor,    hvaraf     uppeldningssättet    beror.      An    stå    smältdeg- 
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larna,  hvilket  vanligen  är  fallet,  i  ring  rundt  omkring  en  rost,  eller  så,  att 
de  upphettas  från  den  under  dem  befintliga  eldstaden,  än  är  o  de  äfven  upp- 
stälda  radvis  och  upphettas  då  af  den  emellan  raderna  strykande  lågan. 
Of  ver  hvarje  degel  går  genom  ugnsmanteln  en  öppning  (arbetshålet),  hvari- 
genom  arbetaren  kan  med  sina  redskap  inkomma  till  den  smältande  glas- 
massan. Att  öfver  deglarna  hvälfver  sig  ett  kupolformigt  hvalf,  är  i  hög 
grad  af  nöden,  ty  den  alstrade  hettan  är  så  betydlig,  att  ingen  eljest  skulle 
kunna  uthärda  i  eldens  närhet.  Den  varma  luften  bortgår  dels  genom  äs- 
sjan  eller  ässjorna,  ty  på  många  slags  ugnar,  såsom  den  i  tig.  258  i  genom- 
skärning och  den  i  fig.  259  till  det  yttre  afbildade,  har  hvarje  degel  sitt 
särskilda    draghål,   dels   ledes   hon   genom  sidokanaler  (fuksar)  in  i  de  bredvid 

liggande  ugnsafdelningarna  och  användes  der 
till  röstning,  glassatsens  frittning,  brännmate- 
rialens torkning,  glasvarornas  afsvalning  o.  s.  v. 
Det  sist  nämda  är  fallet  hos  oss.  I  fig.  258 
är  a  rosten,  b  b  fuksarna,  som  befordra  ugns- 
gasernas bortgång  genom  ässjorna  T,  C  C 
arbetshålen.  Deglarna  S  införas  genom  öppnin- 
garna F,  som  på  teckningen  är  o  utmärkta  ge- 
nom olika  schraffering.  R  är  askrummet,  der 
luften  förvärmes,  innan  hon  genom  rosten 
kommer  i  beröring  med  brännmaterialet. 

Frågan  om  glasugnarnas  ändamålsenliga 
inrättning  är  för  glasfabrikanterna  af  största 
vigt,  ty  utom  det  afseende,  som  bör  fästas  på 
möjligast  största  besparing  af  brännmaterial, 
möjligast  fullständiga  tillgodogörande  af  ugns- 
gaserna, ernående  af  den  högsta  värmeeffekt, 
dennas  qvarhållande  o.  s.  v.,  kommer  äfven 
en  mängd  andra  omständigheter  i  betraktande, 
hvartill  man  måste  taga  hänsyn,  vare  sig 
då  fråga  är  att  motarbeta  störande  inflytelser  på  smältningens  gång,  eller, 
om  sådana  inställa  sig,  att  undanrödja  dem.  Till  dessa  hor  i  främsta  rummet 
clegelsprickningen,  en  i  glashyttorna  ej  så  sällan  förekommande  svår  och  kost- 
sam olägenhet,  som  har  till  följd  den  smälta  glassatsens  utrinnande.  Emedan 
härigenom  rostgallren  lätt  tilltäppas,  måste  anstalter  vidtagas  för  att  skynd- 
samt befordra  den  utrunna  massans  aflopp  ur  ugnen.  Derför  är  ofta  den  del 
af  ugnsbottnen,  h varpå  deglarna  stå,  något  utåt  lutande  och  vid  den  djupaste 
punkten  utmynnande  i  utslagshål,  som  gå  genom  ugnsmanteln. 

Men  det  mest  betydande  framsteget  i  glasugnarnas  inredning  har  tagits  ge- 
nom gas  eld  ningen,  h vilken  på  senare  tiden  fått  användning  till  och  med  i  så- 
dana trakter,  som  ej  af  fruktan  för  skogsbrist  behöfva  spara  på  veden,  t.  ex.  i 
de  baierska  skogsdistrikten,  och  säkerligen  inom  kort  skall  ha  fullkomligt  utträngt 
alla  andra  eldningssätt.     De    ugnar,   som    härvid   äro   i   bruk,    hafva   af  olika 


Fig.  260.    Generator  till  den  siemens- 
ska  glassmältujmeii. 
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konstruktörer  fått  en  olika  inredning.  Den  ändamålsenligaste  af  detta  slag 
torde  vara  den  af  Siemens  uppfunna  glasugnen  med  regeneration,  af  hvilken 
fig.  260  och  261  lemna  af  bildningar,  föreställande  ugnens  båda  hufvudafdel- 
n  in  gar:  generatorn  och  den  egentliga  smältugnen.  Denna  siemensska  ugn 
belönades  vid  utställningen  i  Paris  1867  med  guldmedaljen. 

Generatorns  ändamål  är  att  bereda  gas,  till  hvars  framställande  hvarje- 
handa  slags  brännmaterial  kunna  användas,  såsom  ved,  sågspån,  stenkol,  brunkol, 
torf  o.  s.  v.,  hvilka  genom  öppningen  A  tid  efter  annan  införas  på  det  lutande 
planet  P,  hvarifrån  de  nedfalla  på  trapprosten  0,  der  eld  är  uppgjord  och 
der  förbränningen  underhålles  genom  den  nedifrån  fillströmmande  luften.  Här- 
ifrån begynner  gasbildningen.  I  det  första  skedet  utvecklas  eller  genereras 
en  gasblandning,  bestående  hufvudsakligen  af  kolsyra  och  koloxid,  hvilken  först- 
nämda  beståndsdel  i  ett  senare  moment  under  gången  genom  de  upphettade 
brännmaterialen  af  glö- 
dande oförbrändt  kol  äf- 
ven  sönderdelas  till  kol- 
oxid. Det  är  således  all 
den  härigenom  alstrade 
koloxidgasen,  hvilken,  så- 
som förbrännelig,  skall 
tjena  till  upphettning  af 
smältugnen.  Till  denna 
ledes  han  först  genom 
det  vertikala  röret  l7, 
hvarifrån  han  sedan  pas- 
serar genom  det  horison- 
tala ledningsröret  Z7,  som 
utmynnar  i  ugnen.  Allt 
efter  omständigheterna 
kan  generatorn  ha  sin  plats  på  ett  längre  eller  kortare  afstånd  från  smältugnen. 
Denna  senare  är,  såsom  af  fig.  261  synes,  i  den  öfre  afdelningen  föga  olik  en  vanlig 
glasugn,  medan  deremot  den  nedre  företer  en  betydlig  skiljaktighet  i  inrednings- 
sättet. Här  befinna  sig  de  s.  k.  regeneratorerna  C  C"  C"\  ett  slags  kammare, 
utefter  hvilkas  sidor  eldfasta  tegelstenar  äro  gallerformigt  uppstaplade,  i 
ändamål  att  upptaga  det  värme,  som  frigöres  i  de  förbrukade,  åt  skorstenen 
strömmande  gaserna,  och  derigenom  höja  glödgningseffekten.  För  detta  ända- 
mål är  kammarsystemet  tvådeladt;  de  båda  afdelningarna  stå  visserligen 
ej  sins  emellan  i  förbindelse,  men  väl  kan  hvardera  sättas  i  förening  så  väl 
med  smältrummet  som  med  skorstenen.  Skall  smältningsförloppet  i  ugnen 
taga  sin  början  och  äro  regeneratorerna  ännu  kalla,  åstadkommes  förbindelse 
på  det  sätt,  att  de  från  förbränningen  i  smältrummet  kommande  varma  ugns- 
gaserna först  tvingas  att  genomgå  den  ena  afdelningen,  innan  de  komma  i 
skorstenen.     Dervid    afgifva  de    en   ansenlig  del  af  sin  värmehalt  till  de  kalla 


Fig.  261.     Den  siemensska  glassmältugnen  med  regenerator. 
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teglen  och  upphetta  dessa  småningom  så  betydligt,  att  kammaren  till  och  med 
kommer  i  glödgning.  I  detta  skede  omkastas  förbindelsen.  De  varma  ga- 
serna tillföras  nu  den  andra  ännu  kalla  afdelningen,  som  i  sin  tur  sättes  i 
förbindelse  med  skorstenen.  Deremot  inledas  de  bränbara  gaserna,  innan  de 
antändas,  i  den  varma  afdelningen;  hettan  från  tegelstenarna  meddelas  åt  dem, 
hvarigenom  värmeefFekten  i  smältrummet  blir  ansenligt  förhöjd,  då  utom  det 
omedelbara  förbränningsvärmet  äfven  den  värmemängd,  som  teglen  afgifvit, 
tillkommer.  Sedan  dessa  senare  sålunda  åter  afsvalnat,  göres  å  nyo  ombyte,  ty 
under  samma  tid  har  den  andra  afdelningen  hunnit  tillräckligt  upphettas,  för 
att  nu  å  sin  sida  kunna  tffvertaga  rolen  af  förvärmare. 

Besparingen  af  vanliga  brännmaterial  genom  dessa  ugnar  uppgår  till 
30 — 50  procent,  och  om  man  vidare  betänker,  att  man  här  har  att  göra  med 
ett  gasformigt,  inga  orenligheter  medförande  bränsle,  som  omedelbart 
utan  någon  som  helst  föregående  torkning  låter  använda  sig  till  smältning  af 
glasmassan  och  till  hvars  beredning  allahanda  slags  eljest  fullkomligt  värdelösa 
material  kunna  tjena,  måste  man  klart  inse  de  stora  fördelar  denna  eldnings- 
metod medför  och  som  sannolikt  ganska  snart  inom  glastillverkningen  skall 
undantränga  alla  andra.  I  vårt  land  lär  han  dock  ännu  endast  vid  Eda  glas- 
bruk vara  använd. 

Vi  kunna  här  ej  uppehålla  oss  vid  en  skildring  af  det  gripande  intryck, 
som  hvarje  åskådare  erfar,  när  han  efter  en  lång  enslig  vandring  genom 
dystra  sekelgamla  skogar  inträder  i  någon  af  de  stora  glashyttor,  som  Böhmen 
och  Baiern  ha  att  uppvisa  och  hvilka  i  synnerhet  i  stort  antal  förekomma  i 
Böhmerwald.  Det  verksamma  lifvet  här  bildar  den  skarpaste  motsats  till 
den  storartade  naturens  stillhet  der  ute.  I  midten  af  hyttan  står  den  stora 
smältugnen,  som  ständigt  matas  med  väl  torkad  ved  och  i  sitt  inre  utveck- 
lar en  hetta,  som  i  hvitglödande  tillstånd  slår  ut  åt  arbetshålen.  Fram- 
för hvarje  sådan  till  en  degel  ledande  öppning  står  ett  antal  arbetare,  som 
bistå  hvarandra  och  göra  det  med  en  sådan  säkerhet  och  snabbhet,  att 
den  i  början  degiga  glödande  smältan,  liksom  med  ett  trollslag,  gestaltar  sig 
till  ett  vackert  form  ad  t  glaskärl,  hvilket  för  sin  slutliga  fulländning  endast 
behöfver  sändas  till  sliparen.  Huru  en  dylik  anläggning  till  det  yttre  ser  ut 
och  på  hvad  sätt  de  olika  arbetena  är  o  ordnade  omkring  smältugnen,  derom 
ger  oss  fig.  262  en  föreställning. 

Men  för  att  lära  känna  glastillverkningen  är  det  ej  tillräckligt  att  endast 
ha  betraktat  vissa  särskilda  arbeten;  vi  måste  äfven,  åtminstone  i  någon  mån, 
göra  oss  bekanta  med  de  hjelpmedel  och  förfaringssätt,  som  utgöra  grundvalen 
för  glastekniken  i  dess  helhet. 

Kärl  och  förfaringssätt.  Först  torde  dock  här  vara  på  sin  plats  att, 
om  ock  blott  flyktigt,  kasta  en  blick  på  de  kärl,  i  hvilka  glasmassan  smältes: 
de  s.  k.  glaspottorna  eller  glasdeglarna.  De  äro  visserligen  endast  vanliga 
smältdeglar  af  temligen  betydlig  storlek,  men  de  fordringar,  som  göras  på  deras 
varaktighet,  kräfva  en  mycket  sorgfällig  framställning.    Glasdeglarna  bestå  af 
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eldfast  lera  och  tillverkas  vanligen  vid  sjelfva  bruket.  Formning,  torkning  och 
bränning  måste  ske  med  den  största  noggranhet,  ty  hvarje  under  smältningen 
söndergående  degel  förorsakar  jemte  förlust  många  olägenheter.  Har  en 
passande  lera  blifvit  funnen,  underkastas  hon  först  en  grundlig  bearbetning, 
uppblandas  derefter  med  chamott,  beredt  af  finpulveriserade  bitar  från  gamla 
deglar,  som  redan  förut  varit  utsatta  för  elden,  torkas,  males  och  siktas,  för 
att  massan  må  bli  så  likformig  som  möjligt,  innan  hon,  åter  med  vatten  an- 
fuktad,  kan  erhålla  den  önskade  formbarheten.  De  formade  deglarna  låter  man 
före  bränningen  stå  så  länge  som  möjligt  för  att  uttorka,  ty  ju  äldre  de  äro  innan 


Fig.  262.     Det  inre  af  en  glashytta. 

de  brännas  och  begagnas,  desto  bättre  hafva  de  befunnits  vara.  Derför  måste  äfven 
ständigt  ett  ganska  stort  antal  obrända  deglar  hållas  i  beredskap.  De  i  Tysk- 
land vanliga  glasdeglarna  rymma  omkring  19  centner  smält  glasmassa,  och  man 
kan  tanka  sig,  hvilken  fasthet  en  sådan  degel  måste  ega,  för  att  i  det  tillstånd  af 
hvitglodgningshetta,  hvari  han  ständigt  befinner  sig,  kunna  uthärda  trycket  af 
denna  tyngd.  Så  stora  deglar  användas  dock  ej  hos  oss.  Här  i  landet  rymma  de 
vanligen  endast  4 — 5  centner  glasmassa.  Glasdeglarna  äro  antingen  cylindriska 
eller,  ännu  oftare,  ofvantill  något  koniskt  utvidgade.  De  ej  öppna  glasdeglarna 
för  stenkolseldning  äro  betäckta  med  en  kupolformig  huf,  hvarifrån  ett  kort 
vidt  rör  utgår  och  inmynnar  i  arbetshålet. 
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I  senare  tid  har  samma  Siemens,  hvars  glassmältugn  vi  nyss  omnämt, 
uppfunnit  ett  slags  glasdeglar,  hvilkas  konstruktion  grundar  sig  på  det  för- 
hållandet, att  smältbara  kroppar  i  tillstånd  af  fullkomlig  smältning  ha  den 
största  specifika  vigten.  Inrättningen  är  mycket  sinnrik  och  eger  fördelen  af 
oafbruten  gång.  För  att  lättare  kunna  förstå  konstruktionssättet  af  denna  degel, 
meddela  vi  i  fig.  263 — 267  en  vertikal  och  en  horisontal  genomskärning,  äfven- 
som  en  teckning  af  samma  degel,  sedd  ofvanifrån.  Såsom  deraf  synes,  be- 
står hvarje  degel  af  tre  afdelningar:  A,  B  och  C,  hvaraf  A  tj  en  ar  till  glas- 
massans smältning  och  B  till  luttringen,  medan  hon  från  C  uttages  till  för- 
arbetning. Sins  emellan  äro  afdelningarna  förenade  på  det  sätt,  att  den  i  A 
smälta  glasmassan,  som  samlar  sig  på  bottnen,  stiger  genom  kanalen  a,  med  hvil- 
ken  A  är  vid  bottnen  satt  i  förening,  uppåt  i  B.  Men  B,  i  hvilken  luttringen 
försiggår  och    der   följaktligen    de   förorenande   ämnena    (gallan)   samla  sig  på 


~F\g.  263—267.     De  siemensska  glasdeglarna. 


ytan,  står  genom  en  öppning  b  nere  vid  bottnen,  der  den  renade  massan  håller  sig, 
i  omedelbar  förbindelse  med  (7,  och  massan  inträder  härigenom  i  den  afdelning,  ur 
hvilken  hon  skall  förarbetas.  Det  tryck,  som  tvingar  den  flytande  massan  att  taga 
den  angifna  vägen,  förorsakas  af  ett  olika  högt  stånd  hos  henne  i  de  särskilda 
afdelningarna,  såsom  i  afbildningen  är  antydt.  Ugnselden  omsveper  degeln  så, 
att  den  deri  befintliga  smältan  står  i  undre  delen  vid  något  lägre  temperatur 
än  i  den  öfre,  och  således  kommer  massan  ej  blott  luttrad,  utan  äfven  jem- 
förelsevis  afsvalnad  från  B  till  C. 

Glasmassan  beredes  i  deglarna  närmast  af  sina  råämnen.  Men  dessa 
senare  ha  redan  förut  undergått  en  ganska  invecklad  behandling.  Qvartsstyc- 
kena  måste  förut  glödgas  och  hastigt  afsläckas  i  kallt  vatten,  hvarigenom  de 
blifva  spröda,  så  att  de  kunna  förmalas.  Dertill  användas  vid  större  glashyttor 
särskilda  qvartsqvarnar.     Det  malda  pulvret,   eller  sanden,  när  sådan  använ- 
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des,  vaskas  vid  beredningen  af  hvitt  glas  flera  gånger,  för  att  befrias  från 
alla  orenligheter,  i  synnerhet  den  ofta  förekommande  jernoxiden.  Alla  material 
till  glassatsen  måste  renas  i  samma  mån  bemödandet  går  ut  på  att  framställa 
absolut  rent  glas.  Ville  man  använda  råmaterialen  i  det  skick,  hvari  de  före- 
komma i  naturen,  skulle  man  sällan  erhålla  någonting  annat  än  sämre  grönt 
buteljglas.  En  rening  så  väl  genom  vatten,  som  äfven  och  i  synnerhet  genom 
eld,  är  derför  högligen  af  nöden.  För  att  utdrifva  allt  vatten,  som  vid  af- 
dunstning  skulle  förorsaka  en  för  stark  afkylning  af  smältugnen  och  en  för 
häftig  rörelse  i  smältmassan,  upphettas  glassatsen  till  rödglödgning.  Härvid 
förkolas  och  förstöras  de  organiska  inblandningar,  som,  oaktadt  all  renhet  för 
öfrigt,  ändock  alltid  förekomma  i  de  tillsatta  ämnena.  Komme  dessa  sub- 
stanser med  i  den  smältande  glasmassan,  der  de  ej  så  lätt  som  i  öppen  eld  kunna 
bortbrännas,  skulle  de  fördela  sig  i  glaset  och  derigenom  meddela  det  hvarje- 
handa  färgskiftningar,  mest  dock  i  gulbrunt.  I  inånga  fall  är  det  en  fördel 
att  till  och  med  drifva  upphettningen  så  långt,'  att  glas  bildningen  begynner 
och  massan  dervid  uppmjukas  till  en  deg.  Denna  operation  kallas  frittning. 
Den  glödande  fritt  an  bringas  sedan,  utan  att  hon  får  afsvalna,  klumpvis  i 
de  egentliga  smältdeglarna  *). 

I  glasmassan  kunna  nästan  alla  de  ämnen  öfverföras,  som  förena  sig 
med  kiselsyran;  dessutom  inblandas  äfven  andra  mekaniskt,  för  att  upphäfva 
genomskinligheten  och  frambringa  de  mjölk-  eller  alabasterlika  glassorterna. 
Särskilda  beståndsdelar  gifva  glaset  olika  egenskaper,  och  då  dessa  icke  alltid 
äro  fördelaktiga,  ha  många  ämnen  blifvit  uteslutna,  eller  också  endast  använ- 
da till  särskilda  ändamål,  t.  ex.  till  framställning  af  konstgjorda  ädelstenar. 
Ty  ädelstenar  och  många  andra  mineral  ha  till  sammansättningen  en  stor 
likhet  med  många  glassorter.  Med  de  genom  spektralanalysen  nyligen  upp- 
täckta metallerna  har  det  äfven  experimenterats  för  undersökning  af  deras  för- 
hållande vid  förglasning,  och  i  synnerhet  har  talliumglaset,  som  Lamy  först 
framstälde,  visat  sig  för  optiska  ändamål  utgöra  ett  mycket  värdefullt  material. 
Det  samma  gäller  om  didymglaset,  som  Werther  i  Königsberg  infört. 

Att  här  redogöra  för  alla  de  otaliga  recept,  som  i  olika  fabriker  ligga 
till  grund  för  tillverkningen  af  de  olika  glassorterna,  kan  ej  vara  vår  afsigt; 
vi  nöja  oss  med  att  endast  anföra  några,  som  följas  vid  framställningen  af  de 
förnämsta  glassorterna. 

Kalikristallglas.  Eller  : 

Qvarts 100   skalp.  Qvarts 100  skalp. 

potaska    50       »  potaska    60       » 

arsenik  (hvit    arseniksyrlighet)...       0,2  5»  släckt  kalk 20       » 

släckt  kalk 15       »  arsenik     0,5    » 

165.25  {A.  kalisalpeter 1      » 


181,5    U 


*)  En    så    långt    drifven   reningsoperation   undergå  ej  glasmaterialen  i  Sverige.     Qvartsen  an 
vändes  temligen  ren  och  blir  på  sin  höjd  bokad. 
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Böhmiskt  spegelglas. 

Qvarts 100  skalp. 

renad  potaska 66,7  5  » 

marmor    3,33» 

salpeter     6.6G  » 

arsenik 1,66  » 

brunsten  0,2    » 

smalts 0.05  » 

178^5~$T 

Böhmiskt  taffelglas. 

Hvit  sand 100  skalp. 

potaska  42       » 

kalksten 17,5    » 


Böhmiskt  hvitt  hål  glas. 

Hvit  sand    100  skalp. 

potaska    60  » 

bränd  kalk 10  » 


170     U. 


Buteljglas. 

Sand   100  skalp. 

utglödgad  träaska 250  » 

kalksten 30  » 


159,5  it. 


380  U. 


Bly  kristallglas. 

Sand 100  skalp. 

mönja , 60      » 

potaska  20      » 


180    U. 


Kronglas. 

Hvit  sand 100  skalp. 

renad  soda 41,66» 

obränd  kalk 22,5    » 

arsenik 1,66» 


165,82   U. 

Vid  Reymyre  glasbruk  här  i  Sverige  användas  till  fönster-  och  medicin- 
glas följande  glassatser: 


Kaliglas. 

Qvarts 220  del. 

kalk 46    » 

potaska     88    » 


Natronglas. 

Qvarts  220  del. 

kalk 46    » 

soda 62    » 


Färgade  glas.  Vi  ha  redan  i  fråga  om  beredningen  af  den  vanliga  hvita  glas- 
massan omnämt,  att  det  är  temligen  svårt  att  förekomma  tillfälliga  färgningar 
hos  den  samma,  eller,  med  andra  ord,  att  erhålla  ett  färglöst  glas.  Mycket 
lättare  är  i  sjelfva  verket  att  meddela  glaset  bestämda  färger,  och  dertili 
tjena  så  väl  metalloxider,  hvilka  med  kiselsyran  likaledes  sammansmälta  till 
silikat,  som  äfven  några  andra  substanser,  hvilka  frambringa  vissa  färger, 
Det  är  hufvudsakligen  samma  ämnen,  som  vi  i  det  föregående  sett  användas  i 
porslinsmåleriet.  Sålunda  användas  guld-  eller  cassiuspurpur  (bestående  af  guld- 
och  tennoxid),  kopparoxidul  och  jernoxid  till  frambringande  af  röda  färger;  kobol- 
tens oxid  och  oxidui  gifva  blått;  med  antimonoxid,  blyoxid,  jernoxid,  kol,  uran- 
oxid och  åtskilliga  silfverpreparat  kunna  gula  färgtoner  frambringas;  koppar- 
oxid och  kromoxid  gifva  grön  färg,  jernoxid  och  uranoxid  svart,  mangan- 
oxidul  blått  och  violett  o.  s.  v.  Genom  blandning  af  olika  färgämnen  kunna 
mångfaldiga  nyanser  framkallas,  liksom  vissa  af  dessa  ämnen  äfven  genom 
olika  behandlingssätt  kunna  åstadkomma  olika  färger.  Till  utseendet  svarta 
glas  åstadkommas  genom  starka  tillsatser  af  gröna,  bruna  eller  blåfärgande 
ämnen,  hvarigenom  dessa  färgtoner  bli  så  djupa,  att  de  absorbera  allt  på  dem 
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infallande  ljus  och  derför  förefalla  svarta.  Många  kulörta  glassorter,  t.  ex. 
»bunta»  glasskifvor,  är  o  derför  ej  till  hela  sin  massa  färgade,  emedan  de  i 
detta  fall  lätt  skulle  bli  för  dunkla,  utan  blott  öfver fångade,  d.  v.  s.  det 
hvita  glaset,  som  utgör  grundlagret,  har  blifvit  öfverdraget  med  ett  färgadt 
glasskikt.  Skall  glasblåsaren  framställa  sådant  öfver  fångs  glas,  har  han 
framför  sig  två  deglar  med  smält  massa,  af  hvilka  den  ena  innehåller  hvitt 
glas  och  den  andra  glas  af  den  Önskade  färgen.  Nu  doppar  han  pipan  först 
i  den  hvita  massan  och  sedan  i  den  färgade,  hvaraf  han  tager  så  mycket  mer 
metall  —  så  kallas  degelns  smältande  innehåll  —  ju  mörkare  han  önskar 
färgen.  Vid  blåsningen  får  han  nu  egentligen  ett  dubbelglas,  i  det  föremålet, 
som  han  formar,  är  inuti  hvitt  och  utomkring  färgadt.  Men  verkningen  är 
den  samma,  som  om  glaset  vore  färgadt  till  hela  sin  massa.  Glaspjesens 
tunnaste  delar  få  utseende  af  att  vara  af  samma  färgnyans  som  de  tjockaste, 
hvilket  eljest  ej  skulle  vara  fallet,  och  dessutom  låter  »öfverfånget»  på  h vilket 
ställe  man  önskar  lätt  bortslipa  sig,  en  omständighet  som  är  af  stor  betydelse 
för  glasets  utsiring,  emedan  derigenom  ljusa  mönster  på  färgad  grund  lätt 
kunna  frambringas. 

Till  skydd  mot  solstrålarnas  bländande  inverkan  förfärdigar  man  ögon- 
glas  af  en  alldeles  egendomlig  beskaffenhet.  De  äro  fullkomligt  genomskinliga 
och  af  en  obestämd,  men  temligen  mörk  färg,  för  att  ej  färga,  men  väl  för- 
svaga det  genomgående  ljuset.  Färgen  (london  smoke)  lar  erhållas  der- 
igenom, att  man  tillsätter  till  glasmassan  två  olika  substanser,  hvilka  skulle 
frambringa  hvar  sin  komplementära  färg,  t.  ex.  kopparoxidul  (rödt),  jernoxidul 
(grönt),  i  hvilkas  hela  verkan  alltså  ingen  bestämd  färg  blir  öfvervägande. 

Utom  de  genomskinliga  glasen  förekomma  äfven  några  varieteter,  hvilka 
man  medelst  grumlande  tillsatser  mer  eller  mindre  beröfvar  deras  genom- 
skinlighet. Sådana  äro  i  synnerhet  alabaster-,  opal-,  mjölk-  och  ben- 
glasen samt  emaljen.  Alabasterglasets  matta  utseende  åstadkommes  genom 
ett  öfverskott  af  qvartspulver;  opal-,  mjölk-  och  benglasen  äro  grumlade  af 
benaska  (fosforsyrad  kalk),  och  deras  olika  utseende  härrör  blott  af  olika 
mängder  grumlande  tillsatsmedel. 

De  vackraste  mångfärgade  glasen  begagnas  till  framställning  af  konstgjorda 
ädelstenar,  och  för  att  så  mycket  som  möjligt  stegra  ljusbrytningen  och  glan- 
sen, sammansätter  man  för  detta  ändamål  särskilda  glasflusser,  som  bära  nam- 
net strass.  Strassen  är  ett  kaliglas,  som  innehåller  ganska  mycket  blyoxid 
och  en  viss  andel  borsyra.  Blyhalten  är  ännu  större  än  i  flintglaset  eller  i 
glassatserna  till  optiska  ändamål,  och  i  följd  deraf  är  äfven  strassens  hårdhet 
ej  särdeles  betydlig.  Färgen  erhåller  han  genom  den  redan  nämda  färgade 
glasmassan  (metallen). 

Smältningen.  Vid  den  vanliga  beskickningen  af  glasdeglarna  införes 
den  på  det  finaste  pulveriserade  och  med  all  möjlig  noggranhet  blandade 
glassatsen  i  flera  omgångar  i  deglarna,  ty  glasflussen  intager  alltid  ett  betydligt 
mindre  rum  än  de  dertill  använda  ämnena. 
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De  tomma  deglarna  upphettas  i  en  särskild  afdehiing,  förvärmnings- 
ugnen,  hvarifrån  den  ena  hvitglödande  och  förvärmda  degeln  efter  den  andra 
på  ett  slags  jernvagnar  inköras  i  ugnen  och  ställas  på  sitt  underlag.  Man  kan 
lätt  tänka  sig,  hvilken  glödande  temperatur  arbetarna  härvid  ha  att  uthärda. 
Derefter  införas  5  centner  glassats  i  hvarje  degel.  När  dessa  äro  nedsmälta, 
hvartill  några  timmar  åtgå,  tillkomma  ytterligare  5  centner  och  så  vidare,  tills 
samtliga  deglarna  äro  fulla.  Vanligen  åtgår  en  hel  vecka  för  att  härefter  ar- 
beta deglarna  tomma. 

Så  snart  alla  deglarna  äro  insatta,  tillmuras  ugnen,  så  att  endast  de 
nödiga  drag-  och  arbetshålen  blifva  öppna,  hvarefter  upphettningen  stegras  till 
den  erforderliga  värmegraden,  hvilken  genom  jemn  eldning  måste  hållas  uppe. 
Dessa  förarbeten  räcka  vanligen  lördagen  och  söndagen;  om  måndagen  be- 
gynner det  egentliga  glasarbetet.  Detta  är  förloppet  vid  smältningsoperatio- 
nerna i  de  tyska  glashyttorna.  I  de  svenska  deremot  nedsmältes  hvarje  dag 
nytt  glas  och  i  betydligt  mindre  mängder  än  de  här  ofvan  angifna. 

Icke  hela  den  i  deglarna  inlagda  glassatsen  förvandlas  i  smältugnen  till 
glas.  Såsom  redan  är  nämdt,  bortgår  åtskilligt  i  gasform;  några  ämnen,  som 
ej  kunnat  ingå  som   beståndsdelar  i  glasmassan,   simma  ofvanpå  som  ett  slags 


Fig.  2G8.     Glasblåsarpipan. 

skum,  kalladt  glas  gäll  a,  som  flitigt  borttages  med  jernslefvar.  I  synnerhet 
uppstår  mycken  glasgalla,  om  man  använder  alkaliet  i  form  af  aska  (såpsju- 
darlut),  emedan  denna  innehåller  en  mängd  orenligheter,  som  ej  kunna  för- 
sättas i  smält  tillstånd. 

För  att  underrätta  sig  om  smältningens  fortgång,  uttages  tid  efter  annan 
ett  prof  till  undersökning.  Har  det  skede  inträdt,  att  kiselsyran  ingått  före- 
ning med  baserna,  företages  den  s.  k.  luttringen  eller  hetskörningen,  som 
består  deruti,  att  glasmassan  upphettas  ännu  starkare  eller  till  högre  tempera- 
tur än  den,  som  förut  varit  rådande,  hvarefter  hon  lemnas  någon  tid.  Har 
hon  genom  temperaturförhöjningen  blifvit  ännu  mera  tunnflytande,  kunna  nu  i 
detta  tillstånd  dels  en  mängd  hittills  qvarhållna  luft-  och  gasblåsor  bortgå  och 
dels  de  deri  befintliga  tunga  orenligheterna  lättare  afsätta  sig  på  bottnen. 
Efter  luttringens  slut  företages  kallskörningen,  hvarigenom  hettan  minskas 
så  mycket,  att  glasmassan  får  den  till  bearbetning  lämpliga  fastheten.  Vid 
denna  temperaturgrad  måste  ugnen  hållas  hela  den  tid,  som  åtgår  för  glas- 
massans förarbetande.  De  arbetare,  som  här  i  Sverige  leda  dessa  operationer, 
kallas  skörare. 

Glasmassans  förarbetande  sker  på  olika  sätt.  De  föremål,  som 
af   den    plastiska  glassmältan  skola  framställas,  formas  antingen  genom  gjut- 
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ning,  pressning,  eller,  såsom  det  vanligen  sker,  genom  blåsning.  De  båda 
först  nämda  metoderna  ha  på  långt  när  ej  det  intresse,  som  den  senare,  hvil- 
ke-n  för  glastillverkningen  är  fullkomligt  egendomlig.  Det  är  derför  må  hända 
i  sin  ordning  att  först  gifva  en  allmän  beskrifning  af  de  vanliga  sätten  för 
glasblåsning  och  de  alster,  som  pä  denna  väg  låta  framställa  sig,  hvarefter 
vi  skola  egna  de  båda  andra  metoderna  ett  kort  omnämnande. 

Hvar  och  en,  som  någon  gång  sett  huru  barn  blåsa  såpbubblor,  kan 
göra  sig  en  temligen  klar  föreställning  om,  huru  det  tillgår  vid  glasblåsningen. 
Glasblåsaren,  som  alltid  har  en  handtlangare  till  sitt  biträde,  är  utrustad 
med  den  s.  k.  pipan,  ett  långt  jernrör  a  b  (fig.  268),  med  ett  munstycke  af 
trä.  I  grönglashyttorna  arbetar  han  stående,  men  i  hvitglashyttorna  sittande  på 
ett  slags  stol  eller  bänk  med  två  uppstående  sidokarmar  (se  fig.  262  och  277). 
Först  doppar  han  pipan  (»fångar  an»)  i  den  smälta  glasmassan,  hvaraf  upp- 
tages en  klump,  som  han  medelst  rullning  på  golfvet  formar  till  en  kula;  denna, 
uppblåser  han  härefter  något,  för  att  se,  huru  vida  tillräcklig  massa  för  det  af- 
sedda   ändamålet  häftat 

vid.  Skulle  detta  ej  vara       269'         27°-     27L        272-  273. 

fallet,  doppar  han  pipan 
å  nyo.  Vill  han  sålunda 
framställa  t.  ex.  en  bu- 
telj, uppblåser  han  i  för- 
sta hand  det  degartade 
glaset  till  en  ihålig  kula, 
som  han  medelst  sväng- 
ning kring  hufvudet  ger 
en  aflång  form.  Sedan 
detta  skett,  öfvertager 
handtlangaren  blåsnings- 
bestyret,  men  den  egent- 
lige form  aren  utbildar  nu 
med  en  tång  fullständigt 

glaspjesen,  som  härunder  oupphörligt  kringvrides,  intrycker  bottnen  och  ned- 
pressar honom  slutligen  lodrätt  på  valsplåten  för  att  afrundas,  hvarefter  han 
med  ett  kallt  jern  berör  det  ställe,  der  buteljen  sitter  fast  vid  pipan,  hvilket 
har  till  följd  att  han  lossnar.  Nu  tar  han  med  en  liten  jernstång  en  droppe 
glasmassa  ur  degeln,  drar  deraf  en  tråd,  som  han  ett  par  gånger  lindar  om- 
kring buteljens  mynning,  och  bildar  såmedelst  den  egendomliga  valkformiga 
kanten,  hvarpå  den  färdiga  buteljen  ställes  att  långsamt  svalna.  Skulle  glas- 
blåsan  under  bearbetningen  svalna  så  mycket,  att  hon  antoge  en  röd  färg,  upp- 
hettas hon  i  ett  särskildt  i  ugnen  anbragt  eldhål  under  beständig  omvridning,. 
tills  hon  blifvit  hvitglödande. 

Vid  tillverkning  af  finare,  i  synnerhet  hvitglasarbeten,  sitter  formaren,, 
såsom  vi  redan  nämt,  på  bänken,  medan  handtlangaren  blåser  och  pipan 
allt  jemt  kringvrides  på  en  af  de  båda  bänkkarmarna.  Handtag  och  dylika  ut- 
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skjutande  partier,  liksom  utstående  kanter,  påsättas  genom  en  särskild  ope- 
ration, ty  den  flytande,  degartade  glasmassan  formar  sig  mycket  lätt  och 
förenar  delarna  fast  med  hvarandra.  Allt  beror  härvid  på  arbetarens  riktiga 
tigonmått  och  handfärdighet,  ty  en  skicklig  glasblåsare  framställer  ett  pryd- 
ligt konstverk  inom  kortare  tid  än  läsaren  behöfver  för  att  låta  berätta  sig 
förloppet.  Buteljer  jemte  många  andra  af  de  vanligare  glassakerna,  som  låta 
genom  blåsning  framställa  sig,  det  vill  säga  samtliga  hålglassorter,  färdiggöras 
sålunda  endast  genom  vissa  vridningar,  svängningar,  tillplattningar  o.  s.  v. 

I  allmänhet  väcker  det  ej  ringa  förvåning  hos  den,  som  första  gången 
inträder  i  en  glashytta,  att  se  de  mångfaldigt  olika  formade  glasvarorna  åstad- 
kommas med  så  få  och  enkla  instrument.  Blåsröret  eller  pipan,  som  alltid 
är  hufvudverktyget,  är  för  glasarbetaren  hvad  drejskifvan  är  för  krukmakaren. 
Visserligen  fordras  det  stor  öfning  för  att  handtera  henne  med  skicklighet, 
och    derjemte    äfven    goda   lungor.     Emellertid   finnas  äfven  hjelpmedel  för  att 


d  svickskä 


skona  lungorna.  Framför  en  arbetare  glasämnet  intill  elden,  medan  han  håller 
mynningen  af  röret  fast  tillsluten,  blir  den  inneslutna  luften  af  hettan  ytter- 
ligare utvidgad  och  föremålet  derigenom  af  sig  sjelft  förstoradt.  Ja,  glasblå- 
saren  arbetar  till  och  med  med  ånga,  ty  det  går  ganska  väl  för  sig  att  i  ett 
föremål,  som  han  vill  ha  större,  inblåsa  litet  vatten,  hvilket  naturligtvis  strax 
förvandlas  i  ånga,  hvilken  genom  sin  utvidgning  bespar  arbetaren  blåsningen, 
så  vida  han  blott  tätt  tillsluter  den  öfre  Öppningen. 

Bland  öfriga  verktyg  har  saxen  (svickskäran,  dubb  el  saxen,  som 
hon  äfven  på  sina  ställen  kallas)  ganska  mycken  användning,  ty  det  glödande 
glaset  kan  nästan  som  mjukt  bly  mycket  väl  klippas.  Tänger,  formade 
nästan  som  eldtänger,  tjena  till  utböjning  af  kanter  o.  s.  v.,  medan  enkla, 
fingertjocka  jerntenar  af  omkring  3  fots  längd,  nafvel-  eller  häftjern,  gifva 
glasblåsaren  fingrar,  hvarmed  han  fattar  den  glödande  glaskroppen.    Spetsen  af 
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häftjernet  förses  med  en  droppe  glasmassa,  som  anbringas  på  det  åsyftade 
stället  af  föremålet,  hvarvid  hon  ögonblickligt  häftar  fast.  Har  t.  ex.  en 
butelj  blifvit  blåst  och  skall  skiljas  från  pipan,  fästes  förut  nafveljernet 
vid  buteljens  botten  och  bildar  nu  handtaget,  livarmed  han  hålles,  medan 
de  genom  pipans  frånskiljande  uppkomna  skarpa  kanterna  kring  buteljmyn- 
ningen smältas  runda.  Samma  tjenst  gör  äfven  nafveljernet  vid  de  färdiga 
glaskärlens  förflyttande  till  kylugnen.  Slutligen  lossas  det  sjelft  genom  berö- 
ring med  ett  kallt  jern  och  ett  lätt  slag,  och  derigenom  uppstår  det  sträfva 
och  skarpkantiga  ställe,  n  af  vein,  som  man  ofta  finner  på  bottnen  af  simplare 
glasvaror. 

Den  bästa  föreställning  om  arbetenas  fortgång  och  riktiga  anordning  för 
framställande  af  mera  sammansatta  hålglasartiklar  lemna  oss  fig.  269 — 276, 
som  åskådliggöra  formningen  af  ett  vinglas.  Fig.  269  afbildar  det  första 
skedet,  då  glasämnet  blifvit  med  pipan  »anfångadt».  Detta  uppblåses  sedan 
till  en  päronformig  kolf,  som  med  sin  nedre 
del  tryckes  mot  valsplåten,  hvarigenom  han  er- 
håller den  form  fig.  271  utvisar.  Deraf  skall  nu 
hålglaset  framställas.  Foten  formas  af  en  mjuk, 
massiv  glaskula,  som  man  fasthäftar  i  bottnens 
midt  (fig.  272)  och  med  tillhjelp  af  tången  och 
dubbelsaxen  vidare  bearbetar,  allt  under  stän- 
dig kringvridning  af  pipan  på  glasblåsarbänken 
(fig.  277).  Sedan  foten  antagit  den  i  fig.  273 
angifna  formen,  fastsättes  åter  efter  uppmjuk- 
ning vid  dess  undre  del  en  ihålig  kula  af 
tjockt  glas,  som  afspränges  på  det  sätt,  att  ett- 
stycke  med  det  utseende  fig.  274  utvisar  blir 
vidhäftande.  Om  så  befinnes  nödigt,  uppmju- 
kas den  sålunda  formade  glaskulan  ännu  en 
gång  och  kanterna  utböjas  med  en  tång,  tills 
den  plana  fotskifvan  blifvit  bildad  (fig.  275).  Vid  denna  fästes  nu  nafvel- 
jernet, pipan  med  den  öfre  delen  lossas,  hvarefter  kanten  uppmjukas,  utvikes 
och  afjemnas  med  en  sax,  så  att  glasväggarna  få  den  åsyftade  höjden.  Slut- 
ligen bortbäres  glaset  till  kylugnen,  der  nafveljernet  lossas. 

På  detta  sätt,  nämligen  genom  bänkarbete  och  behandling  med  dubbel- 
saxen, kunna  dock  blott  rotationskroppar  formas,  ungefär  som  på  en  svarfstol. 
Men  om  glaskulan  ej  uppblåses  fritt,  utan  den  mjuka  glasmassan  tvingas  att, 
medan  hon  utvidgas,  lägga  sig  utefter  de  inre  väggarna  af  en  hålform,  måste 
hon  antaga  dennas  skapnad,  och  man  kan  clå  åstadkomma  hålglasvaror,  som 
utanpå  äro  begränsade  af  platta  eller  på  flera  sätt  in-  och  utåt  böjda  ytor, 
hvilka  eljest  endast  genom  gjutning  eller  fri  modellering  kunna  erhållas. 

Formarna  äro  mestadels  af  trä,  stundom  likväl  äfven,  i  synnerhet  för 
sådana  glassaker,  som  skola  ha  skarpt  begränsade  och  alldeles  jemna  ytor,  af 
messing.    Formar  af  gjutjern  och  lera  förekomma  äfven.    Allt  efter  föremålets 


Yifi.  278.     En  af  flera  delar 
bestående  form   för  hålglaspjeser. 
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natur,  är  formen  antingen  enkel,  bestående  endast  af  ett  stycke,  eller  utgÖres 
han  af  flera  delar.  De  af  det  senare  slaget  kunna  öppnas  för  den  färdiga 
varans  uttagande,  men  medan  det  mjuka  glaset  inblåses,  äro  deras  särskilda 
delar  fast  förenade  genom  stift  eller  en  fjäder,  som  tilltryckes  med  handen 
eller  foten.  Vanligen  förenar  ett  gångjern  de  båda  hälfterna  med  hvarandra, 
ty  en  af  två  delar  sammansatt  form  tillfredsställer  de  flesta  fordringar. 

I  fig.  278  är  en  af  flera  afdelningar  sammansatt  form  afbildad.  Den 
öfversta  delen  a  a  påsättes  först  när  glasmassan  är  införd  i  det  inre  rummet. 
Den  understa  delen  bb  består  af  ett  helt  stycke  och  har  blott  några  fina  öppnin- 
gar, på  det  den  inpressade  luften  må  kunna  bortgå.  Formstycket  c  c  för  hal- 
sen består  deremot  af  två  hälfter,   som,   medelst  gångjern  fästa  vid  skifvan  d  d, 

kunna  fällas  tillbaka.  På  det  de 
båda  hälfterna  må  sluta  tätt  till, 
äro  två  häfstångsformiga  armar 
anbragta,  i  hvilka  handtag  af  trä 
inskrufvas.  Sättet  för  pjesens 
vidare  utarbetning  behöfver  här 
ej  närmare  beskrifvas.  Den  mju- 
ka massan  tryckes  genom  den 
inre  luftens  spänning  mot  formens 
vägg,  livars  alla  fördjupningar 
framträda  som  upphöjningar  på 
den  färdiga  glaspjesen.  Ar  for- 
mens insida  fullkomligt  slät  och 
rund,  kringvrides  glaspjesen  un- 
der bläsningen,  hvarigenom  poli- 
tyren blir  betydligt  vackrare. 
Användas  refflade  eller  kantiga 
formar,  såsom  den  här  ofvan  af- 
bildade,  kan  någon  kringvridning 
naturligtvis  ej  komma  i  fråga. 

Ett  antal  mindre  artiklar 
framställes  likaledes  i  formar, 
men  ej  genom  blåsning,  utan  genom  pressning.  Dessa  glaspjeser  äro  massiva, 
och  formarna  till  dem  ega  en  viss  likhet  med  vanliga  kulformar;  de  utgöra 
nämligen  ett  slags  tänger,  hvarmed  man  ur  den  degiga  glasmassan  utkniper 
den  mängd  man  behöfver.  Dylika  formar  användas  t.  ex.  vid  tillverkning  af 
glasknappar  och  större  perlor. 


Fis.  279.     Blåsning  af  taffelglas. 


TafFel-  eller  skifglas.  Håller  man  vid  blåsningen  pipan  lodrätt  upp  och 
ned,  sjunker  blåsan  afplattad  tillhopa,  och  fasthäftas  hon  nu  vid  ett  särskildt 
jern  och  lösgöres  från  pipan,  kan  man  genom  hastig  kringsvängning  forma  henne 
till  en  rund  skifva.  Då  midten  af  denna  skifva  omkring  vidhäftningspunkten  bildar 
en  upphöjd  eller  tjockare  del,  plägar  denna  del  utskäras,  och  man  erhåller  häri- 


TAFFELGLASET.  515 

genom  två  halfmånformiga  stycken  (månglas),  hvarur  ytterligare  skifvor  kunna 
utskäras.  Ju  skickligare  arbetaren  är,  desto  större  skifvor  kan  lian  åstad- 
komma, och  att  döma  af  de  prof,  man  ännu  har  qvar  från  äldre  tider,  måste 
skifvor,  som  hållit  4 — 7  fot  i  diameter,  ofta  på  detta  sätt  blifvit  blåsta. 
Midtstycket,  oxögat,  är  en  liten  linsformig  skifva  med  ett  tapplikt  utskott 
i  midten,  och  detta  glas  begagnades  ofta  förr  till  gat-  och  vagnslyktor,  stall- 
fönster o.  s.  v.  De  större  ur  skifvan  skurna  styckena  användas  som  t  af  fel- 
glas, hvilket  förr  nästan  uteslutande  framstäldes  på  detta  sätt.  Nu  mera  är 
denna  metod  fullkomligt  undanträngd  af  en  annan,  enligt  hvilken  skifvan  ej 
formas  medelst  centrifugalkraften,  utan  genom  helt  andra  förfaringssätt,  som 
här  nedan  skola  beskrifvas. 

Skall  taffelglas  blåsas,  häftas  en  betydligare  mängd  af  den  smälta  glas- 
satsen, omkring  två  skålpund,  vid  knappen  på  pipan.  Då  så  mycket  ej  på  en 
gång  kan  anfångas,  företages  indoppningen  i  flera  omgångar,  mellan  hvilka 
glasämnet  dels  i  luften  och  dels  genom  påsprutning  med  vatten  bringas  till  en 
viss  grad  af  afsvalning.  För  att  beqvämare  kunna  handtera  pipan  med  det 
vidhäftande  ämnet,  står  glasblåsaren  antingen  på  en  upphöjning  öfver  golfvet, 
eller  framför  en  fördjupning  i  arbetsrummet  (hg.  279).  Vid  blåsningen  anta- 
ger ämnet  först  den  vanliga  päronlika  formen,  som  genom  allt  emellanåt  för- 
nyad uppvärmning,  genom  pendelartade  svängningar  i  golffördjupningen,  genom 
rullning  o.  s.  v.  gestaltar  sig  till  en  i  båda  ändarna  sluten  ihålig  cylinder. 
Sedan  glaset  blifvit  utblåst  tillräckligt  tunt,  öppnas  cylindern  genom  en  viss 
manipulation  först  i  den  nedre  ändan,  hvarefter  han  genom  ytterligare  svängning 
ännu  mer  förlänges.  Derpå  af jemnas- kanterna  med  saxen,  och  pipan  åtskiljes  på 
vanligt  sätt.  Sedan  derefter  äfven  den  öfre  ändan  (s.  k.  kappan)  blifvit  öppnad, 
uppskäres  cylindern  längs  efter  ined  ett  glödgadt  jern  eller  med  diamant. 

Efter  dessa  förberedande  arbeten  kommer  den  sålunda  öppnade  cylin- 
dern i  sträckugnen.  Denna  består  af  två  afclelningar:  eldrummet  och 
det  deröfver  liggande  sträckrummet.  I  det  senare  inträder  lågan  genom 
några  i  hvalfvet  anbragta  öppningar  och  åstadkommer  här  en  temperatur,  som 
väl  kan  uppmjuka,  men  ej  smälta  glaset.  Medan  cylindrarna  med  den  upp- 
ristade  sidan  uppåt  småningom  framskjutas  i  ugnen,  komma  de  slutligen  den 
ena  efter  den  andra  till  ett  ställe,  der  den  af  eldfast  lera  brända  sträck- 
stenen  ligger.  Här  blir  cylindern  snart  uppmjukad,  upprullar  sig  i  detta  till- 
stånd af  sig  sjelf  och  blir  ytterligare  af  sträckaren  med  passande  verktyg 
utjemnad  och  polerad.  För  finare  glas  är  sträckstenen  betäckt  med  en  särskildt 
för  ändamålet  förfärdigad  tjock  glasskifva,  hvarigenom  taffelglasen  blifva  vack- 
rare; men  härtill  fordras  en  större  skicklighet  vid  arbetets  utförande,  på  det 
ej  en  sammansmältning  mellan  den  öfre  och  undre  skifvan  må  ega  rum.  Omedel- 
bart bredvid  sträckrummet  befinner  sig  kylrummet,  dit  glasskifvorna  genom 
en  smal  öppning  under  skiljeväggen  inskjutas.  Så  snart  de  afsvalnat,  upp- 
resas de  och  ställas  på  kant  mot  jernstänger,  tills  kylugnen  är  full,  då  han. 
tillslutes  och  lemnas  att  långsamt  afsvalna.  Spegelglas  deremot  måste  afky- 
las  i  liggande  ställning. 
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Sin  mest  storartade  användning  har  taffelglaset  ovedersägligen  under 
de  senare  årtiondena  fått  som  bygnadsmaterial.  Tanken  att  använda  glas  till 
ytterväggar  och  endast  som  stöd  dertill  begagna  jern  tillämpades,  som  bekant, 
första  gången  på  industripalatset  i  London  1851.  Hvilka  ofantliga  glasmassor, 
som  erfordrades  till  denna  jättebygnad,  kan  man  lätt  fatta,  då  man  vet,  att  are- 
alen af  bygnadens  grundyta  uppgick  till  1850000  svenska  qvadratfot  och  höjden 
i  proportion  derefter.  Värdet  af  alla  de  åtgångna  glasrutorna  uppgick  till  13  174 
pund  sterling,  9  shilling  och  9  pence,  eller  omkring  239  000  rdr  rmt. 

Glasets  gjutning.  Spegelglas.  Taffelglaset  har  sin  förnämsta  använd- 
ning vid  framställning  af  speglar,  hvilka,  som  bekant,  utgöras  af  plana,  finpole- 
rade,  synnerligt  rena  glasskifvor,  som  på  baksidan  äro  belagda  med  ett  amal- 
gam, vanligen  bestående  af  tenn  och  qvicksilfver.  En  spegels  värde  beror  af 
glasskifvornas  storlek,  renhet  och  färglöshet,  på  de  båda  ytornas  fullkomliga 
jenmhet  och  polityr  samt  deras  noggranna  parallelism.  Till  ordinära  mindre 
speglar  tagas  skifvor,  som  blåsas  och  sträckas  på  samma  sätt  som  fönsterglas. 
För  finare  speglar  deremot  och  för  större  fönsterglas  till  butiker  o.  s.  v.  är  ej 
denna  metod  tillräckligt  noggrann  och  lämplig,  ehuru  man  medelst  blåsning  och 
i  trots  af  de  svårigheter,  som  åtfölja  sätten  for  den  tunga  glasmassans  behand- 
ling med  pipan,  likväl  framstält  märkvärdigt  stora  skifvor.  Vida  vackrare  och 
betydligt  renare  spegelskifvor  erhåller  man  deremot  genom  gjutning. 

Till  spegelglas  begagnas  i  allmänhet  natronglas,  såsom  mera  lättflytande. 
Smältugnen  innehåller  vanligen  fyra  glasdeglar,  mellan  hvilka  derjemte  fyra 
vann  or,  låga  qvadratiska  eller  rektangulära  kärl,  äro  uppstälda.  Sedan  under 
en  tid  af  omkring  tio  timmar  glassatsen  i  deglarna  blifvit  fullkomligt  smält  och 
till  största  delen  luttrad,  öses  den  flytande  massan  försigtigt,  för  att  inga 
på  bottnen  befintliga  orenligheter  må  uppröras,  med  kopparslefvar  i  klarvan- 
norna,  der  hon  ytterligare  får  stå  omkring  sexton  timmar,  eller  tills  hon  blifvit 
fullkomligt  renad  och  biåsfri.  Till  massans  gjutning  i  skifForm  hör  en  väl 
polerad,  2 — 3  tum  tjock  metallplatta  af  gjutjern  eller  brons,  det  s.  k.  gjut- 
b  ord  et.  Denna  platta  hvilar  på  ett  slags  vagn,  som  löper  på  en  vågrätt  lagd 
jernbana.  Har  nu  glasmassans  beredning  så  långt  fortskridit,  att  hon  är  färdig 
till  gjutning,  framskjutes  gjutbordet  till  mynningen  af  en  bakugnsformig  kylugn, 
hvars  botten  ligger  i  samma  plan  med  metallplattan  och  hvilken  förut  blifvit 
upphettad  ända  til  rödglödgning.  Afven  gjutbordet  uppvärmes  genom  en  sva- 
gare under  det  samma  uppgjord  eld  eller  genom  derpå  lagda  glödande  kol, 
som  omedelbart  före  gjutningen  omsorgsfullt  bortsopas.  Fyra  metallskenor 
eller  lister,  som  äro  lagda  i  fyrkant  på  gjutbordet,  parallelt  med  dess  sidor, 
bestämma  så  väl  glasets  storlek  som  tjocklek.  Vid  gjutningen  äro  flera  arbe- 
tare syseisatta,  hvilkas  åtgöranden  måste  noggrant  gripa  in  i  hvarandra,  om 
hon,  som  endast  upptar  några  minuter,  men  likväl  alltid  kostat  temligen  långa 
förberedelser,  skall  lyckas.  Två  arbetare  uttaga  hastigt  ur  smältugnen  en 
irlasvanna.  som  de  föra  på  en  vagn  fram  till  gjutbordet,  der  de  lägga  om  henne 
ett  tånglikt  handtag  och  hissa  med  ett  blockverk  upp  henne  något  öfver  mar- 
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ken.  Efter  noggrann  afputsning  fattas  vannan  af  två  andra  arbetare,  som  draga 
henne  öfver    gjutbordet,  stjelpa    om   henne   och  låta  innehållet  utbreda  sig  på 


plattan.  I  samma  ögonblick  fatta  två  arbetare  en  tung  gjutjernsvals,  som  h  vilar 
vid  ändan  af  bordet  i  två  inskärningar  och  hvilken  de  rulla  öfver  glasmassan  så, 
att  hon  blir  fullkomligt  utjemnad  och  rummet  mellan  listerna  utfyldt  (fig.  281). 


518 


GLASET    OCH    DESS    FÖRARBETNING. 


Under  denna  framrullning  tillse  arbetarna  noga,  om  i  glasmassan  några  smärre 
klumpar  visa  sig,  hvilka,  såsom  förorsakande  fel  i  glaset,  måste  så  mycket 
som  möjligt  med  ett  spetsigt  instrument  bortsnappas.  Medan  skifvan  ännu  är 
rödglödande  och  mjuk,  och  för  att  få  bättre  tag  vid  inskjutningen  i  kylugnen, 
uppviker  man  på  den  från  ugnen  bortvända  ändan  en  omkring  2  tum  hög 
kant  (kantlisten,  hufvudet).  Några  ögonblick  derefter,  när  hon  redan  vunnit 
något  mera  fasthet,  inskjutes  hon,  ännu  temligen  glödande,  med  kryckor  i 
kylugnen  och  får  der  ligga  omkring  åtta  dagar. 


Fig.  281.     Gjutbord  för  spegelskifvors  gjutning. 

En  af  de  största  spegelglasfabrikerna  finnes  i  S:t  Helens  i  England. 
Fabrikens  gjutsal  erbjuder  en  storartad  anblick;  han  är  omkring  470  fot  lång, 
148  fot  bred  och  har  ett  transsept  af  200  fots  längd  och  nära  70  fots  bredd. 
Denna  fabrik  syseisätter  inalles  mer  än  600  personer. 


Slipningen.  Från  kylugnen  befordras  de  gjutna  spegelskifvorna  till  slip- 
qvarnen,  för  att  på  båda  sidor  bli  jemnslipade  och  polerade,  ett  arbete  som 
fordrar  mycken  noggranhet  och  hvarvid  bland  annat  äfven  måste  tillses, 
att  båda  slipytorna  komma   att   ligga   fullkomligt  parallela  och  glaset  sålunda 
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öfver  allt  får  samma  tjocklek;  i  annat  fall  visar  spegeln  sneda  ansigten,  såsom 
ej  sällan  är  fallet  med  sämre  slipade  glassorter.  Slipningen  försiggår  pa  sten- 
plattor,  som  hvila  på  omkring  2  fot  höga  ben  af  jern  eller  trä  och  måste 
ha  en  fullkomligt  vågrät  riktning.  Af  sådana  biljardlika  slipbord  innehåller 
sliprummet  alltid  ett  temligen  stort  antal.  Medelst  gipsgröt  fastkittas  nu  den  till 
slipning  ämnade  skifvan  fullkomligt  jemt  på  ett  sådant  bord,  hvarefter  den  ojem- 
nare  sidan  först  företages  till  bearbetning.  Har  nämligen  ej  metallplattan  i 
gjutbordet  varit  nyss  polerad,  är  den  sidan  ojemnast  och  skrofligast,  som  hvi- 
lat  på  henne.  Det  inses  lätt,  att  man  äfven  kan  bredvid  hvarandra  fastkitta 
och  samtidigt  bearbeta  flera  glasskifvor,  sä  vida  de  ha  samma  tjocklek.  Den 
slipande  kroppen,  löparen,  utgöres  af  en  sten,  mestadels  formad  som  en  af- 
stympad  pyramid,  på  hvars  grundyta  är  fastkittad  en  jemn  glasskifva,  omkring 
fjerdedelen  så  stor  som  den  under  henne  befintliga  glasskifvan.  Löparens 
vigt  är  så  afpassad,  att  han  på  hvarje  qvadrattum  trycker  med  en  tyngd 
af  tio  skålpund.  För  att  beqvämt  kunna  handteras,  är  han  antingen  ofvantill 
försedd  med  flera  handtag,  eller,  om  han  är  mycket  stor,  med  ett  horisontalt  hjul 
af  omkring  10  fots  diameter,  som  öfver  allt  på  sin  omkrets  erbjuder  angrepps- 
punkter. Vanligen  åstadkommes  dock  löparens  rörelse  med  maskinkraft,  och 
de  mekaniska  inrättningarna  derför  äro  ganska  enkla,  enär  det  ej  har  sig 
svårt  att  medelst  en  häfstångsarm  meddela  löparen  samma  kretsformiga  rö- 
relse, som  han  erhåller  vid  handarbetet  och  hvarigenom  skifvan  småningom 
öfverfares  på  alla  punkter. 

Den  öfre  glasskifvan  (löparens)  slipar  dock  ej  omedeHrart  på  den  un- 
dre; emellan  båda  finnes  nämligen  det  egentliga  slipmedlet,  som  först  utgö- 
res af  skarp,  våt  sand,  i  början  något  grö  fre,  men  sedan  finare.  Har  den 
ena  sidan  af  glasskifvan  blifvit  så  pass  färdigberedd,  som  det  i  allmänhet  är 
möjligt  att  med  sand  åstadkomma,  uppvändes  den  andra  sidan,  som  på  sam- 
ma sätt  behandlas.  Genom  dessa  operationer  verkställes  r  ås  Ii  pn  in  gen, 
hvarefter  följer  klarslip  ningen,  som  försiggår  på  alldeles  samma  sätt,  en- 
dast med  ett  finare  slipningsmedel.  Man  använder  härtill  slammad  smer- 
gel,  som  i  början  af  slipningen  tages  i  jemförelsevis  gröfre  pulver,  men 
sedermera  i  allt  finare,  tills  skifvorna  äro  färdigslipade.  Härefter  anbringas 
slutligen  polityren  medelst  en  med  filt  beklädd  löpare  samt  en  tunn  gröt  af 
vatten  och  deri  fint  uppslammad  kolkotar  (jernoxid),  blodsten  o.  d.  Den 
finaste  grad  af  polering  åstadkommes  med  finslammad  tennaska  (tennoxid), 
som  anbringas  mellan  de  slipade  ytorna  af  två  glasskifvor,  af  hvilka  den  öfre 
tjenstgör  som  löpare  och  hålles  med  handkraft  i  rörelse,  tills  polityren  klart 
framträder. 

Medelst  gjutbord  och  vals  formas  äfven  de  half-  och  heltums  tjocka  glas- 
skifvor, som  användas  till  tak  för  större  ljusa  lokaler,  såsom  öfvertäckta 
gårdar,  större  samlingssalar  o.  s.  v.,  och  ej  behöfva  någon  slipning.  Ej  alla 
de  slipade  glasskifvorna  blifva  speglar,  utan  många  användas  äfven  som  fönster- 
rutor i  de  praktfulla  butikerna  i  större  städer,  till  hvilket  ändamål  äfven  se- 
kunda    skifvor,    nämligen    sådana  med   smärre   bristfälligheter,   ganska  väl  äro 
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användbara.     Na    mera    kunna    glasskifvor  af  ganska  stora  dimensioner,  ända 
till  16—20  fots  höjd  och  bredd,  på  sådant  sätt  tillverkas. 

Spegelbeläggning.  Som  spegelglasfabrikantens  sista  arbete  kommer 
slutligen  den  slipade  skifvans  beläggning  med  en  glänsande  metallmassa, 
amalgamet.  Något  livar  har  väl  under  barnåren  gjort  sig  bekant  med,  huru 
baksidan  på  en  glasspegel  är  beskaffad.  Der  sitter,  ej  allt  for  fast,  en  hvit 
metallhinna,  efter  livars  aflägsnande  glaset  upphör  att  vara  en  spegel.  Man 
måste  alltså  draga  den  slutsatsen,  att  det  är  detta  metallskikt,  som  är  det  för- 
nämsta på  spegeln.  I  sjelfva  verket  finnes  ingen  väsentlig  skilnad  mellan  en 
glasspegel  och  en  af  metall,  exempelvis  en  fin  polerad  silfverplåt,  på  sin  höjd 
endast  den,  att  hos  glasspegeln  speglingen  ej  kommer  från  den  främre,  utan 
från  den  bakre  ytan. 

Att  vi  medelst  glas  kunna  tillverka  en  metallspegel  utan  metallarbete,  d.  v.  s. 
utan  gjutning  eller  slipning  af  en  metall,  derför  ha  vi  att  tacka  q  vi  c  k  sil  fr  et, 
hvilket  utom  andra  märkvärdiga  egenskaper  äfven  besitter  den  att  med  många 
metaller,  i  synnerhet  tenn,  kunna  bilda  amalgam.  Lägger  man  en  bit  tennfolium 
tillsammans  med  litet  qvicksiifver  i  ett  glas  och  skakar  om  massan,  skall  man 
snart  se  tennfoliet  alldeles  försvinna  och  uppgå  i  den  flytande  metallen;  man 
kan  till  och  med  efter  hand  tillsätta  temligen  mycket  tenn,  innan  man  märker, 
att  massan  börjar  bli  tjockflytande.  Flyter  hon  ej  alls  mera,  kan  man  genom 
ytterligare  inknådning  dermed  förena  ännu  temligen  mycket  metall,  ända  tills 
amalgamet  antagit  ungefär  talgens  fasthet.  Men  hvarje  amalgam  hårdnar  slut- 
ligen af  sig  sjelft,  så  vida  det  ej  förvaras  i  ett  slutet  kärl,  på  grund  af  qvick- 
silfrets  stora  flygtighet,  och  under  denna  dess  afdunstning  ur  amalgamet  till- 
tager den  relativa  halten  af  den  ursprungligen  fasta  metallen  allt  mer,  hvar- 
igenoin  massan  blir  hårdare.  Emellertid  kan  hårdhetsgraden  aldrig  blifva  en 
sådan  som  metallens  egen,  ty  genom  afdunstning  vid  vanlig  temperatur  kan  ej 
allt  qvicksilfret  frigöras  ur  föreningen;  först  användning  af  en  högre  värme- 
grad förmår  fullständigt  utdrifva  det. 

För  framställning  af  glasspeglar  är  således  tennfolium  ett  utmärkt  medel. 
För  att  förse  den  finslipade  och  på  det  sorgfälligaste  rengjorda  glasskifvan 
med  beläggningsmedlet,  behöfves  framför  allt  ett  fullkomligt  plant  och  jemt 
beläggningsbord,  helst  af  marmor.  Längs  med  beläggningsbordets  kanter  löpa 
rännor,  bestämda  att  upptaga  det  öfverflödiga  qvicksilfret,  som  nedrinner  genom 
ett  i  det  ena  hörnet  befintligt  afloppshål,  hvari  rännorna  utmynna.  Bordskifvan 
kan  genom  en  särskild  mekanik  och  medelst  under  henne  anbragta  ställskrufvar 
erhålla  den  lutning  som  önskas.  De  öfriga  till  spegelbeläggning  erforderliga 
verktygen  bestå  i  borstar,  glaslinialer,  med  yllefilt  öfverdragna  rullar  eller 
valsar,    större    och    mindre   flanellstycken  samt  ett  antal  sten-  eller  jernvigter. 

Arbetaren  rengör  först  beläggningsbordet  på  det  noggrannaste,  lägger  der- 
efter  på  det  samma  ett  stycke  fullkomligt  ren  stanniol,  något  större  än  den 
tillämnade  spegelns  storlek,  och  utjemnar  det  omsorgsfullt  med  en  horste. 
Härefter  pågjuter  han  något  qvicksiifver,  som  med  yllevalsen  utbredes,  på  det 
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tennet  må  bli  öfver  allt  likformigt  fukt  ad  t  deraf.  Sedermera  lägger  han  glas- 
linialer  på  två  sidor  af  tennfoliet  och  pågjuter  så  mycket  qvicksilfver,  att  det 
står  ungefär  2/3  linie  högt.  Att  härvid  bordskifvan  måste  ligga  fullkom- 
ligt vågrätt,  är  tydligt.  Sedan  spegelskifvans  baksida  och  ytan  af  qvicksilfret 
blifvit  fullkomligt  rengjorda  och  befriade  från  allt  dam  och  fettfläckar,  fram- 
skjutes  glasskifvan' varsamt  öfver  och  på  qvicksilfret,  hvars  öfverflödiga  mängd 
hon  genast  undantränger,  hvarpå  hon  belastas  med  tunga  vigter,  som  för  stora 
speglar  kunna  uppgå  till  många  centner,  och  lemnas  härefter  några  dagar  un- 
der deras  inverkan.  Efter  denna  tids  förlopp  är  spegeln  egentligen  färdig,  men 
beläggningen  innehåller  ännu  qvicksilfver  i  öfverskott,  som  måste  aflägsnas. 
Man  borttager  nu  för  det  ändamålet  först  vigterna,  gifver  sedan  medelst  skruf- 
inrättningen  bordet  en  liten  lutning,  för  att  det  derpå  ännu  qvarvarande  qvick- 
silfret må  genom  de  vid  sidorna  anbragta  rännorna  afflyta.  Men  i  spegel- 
foliet  samlar  sig  likaledes  öfverflödigt  qvicksilfver  på  den  nedtill  mindre  lutande 
delen  af  spegelns  sida,  och  derför  uppreses  efter  några  dagar  spegeln  allt  mer 
och  mer  på  kant,  tills  han  slutligen  efter  tio  dagar  står  alldeles  lodrätt.  Slut- 
ligen ställes  han  endast  på  ett  af  hörnen,  då  det  sista  spåret  af  qvicksilfret 
bortflyter.  Hela  operationen  varar  tre  veckor,  och  efter  denna  tid  bör  spe- 
geln vara  färdig. 

Sedan  vi  sålunda  sett,  huru  en  spegel  tillkommer,  är  det  lätt  att  inse, 
hvilken  rol  glaset  spelar  i  den  samma.  Glasets  uppgift  är  tvåfaldig:  dels  tje- 
nar  det  nämligen  till  att  utjemna  amalgamet  och  derigenom  åstadkomma 
en  slät  metallyta,  dels  att  kraftigt  fasthåll  a  metallfoliet,  så  att  det  sitter  q  var 
och  ej  lossnar.  Metallbeläggningen  är  alltså  spegelns  förnämsta  del;  glaset  är 
endast  hennes  formare,  bärare  och  beskyddare. 

Silf ver  speglar.  I  följd  af  de  qvicksilfverångor,  som  utveckla  sig  vid 
denna  folieringsprocess,  är  o  arbetarna  utsatta  för  mycket  betänkliga  sjukdo- 
mar, ty  qvicksilfret  är  ett  högst  giftigt  ämne.  Inkommet  i  menniskoorganis- 
men,  yttrar  det  i  synnerhet  sin  verkan  på  benmassan,  tandköttet,  spottkört- 
larna  o.  s.  v.,  der  det  framkallar  beklagliga  sjukdo-mar,  ofta  äfven  en  for  tidig 
död.  Det  har  derför  redan  länge  varit  en  uppgift  för  menniskovännen  att 
för  glasspeglar  uppfinna  ett  annat,  mera  oskadligt  beläggningsämne.  Sålunda 
har  i  nyare  tid  jemte  den  urgamla  beläggningsmetoden  uppstått  en  annan, 
hvarvid  en  kemiskt  utfald  silfverhinna  intager  tennamalgamets  plats.  Efter 
denna  metod  kunna  mycket  vackra  speglar  åstadkommas  på  kort  tid,  hvarför 
äfven  priset  på  dem  är  billigare.  Förfaringssättet  är  hufvudsakligen  följande. 
Glasskifvan  forses  först  med  kanter  eller  nedlägges  i  en  lämpligt  formad 
trälåda  och  öfvergjutes  derefter  med  en  ungefär  tumshög  silfverhaltig  vätska. 
Den  senare  består  af  en  med  kaustik  ammoniak  försatt  lösning  af  salpetersyrad 
silfveroxid,  uppblandad  med  så  kallade  reducerande  substanser,  hvilka  beredas 
efter  mångfaldiga  recept;  mest  användas  dertill  i  sprit  lösta  nejlik-  och  kummin- 
oljor samt  druf-  och  mjölksocker,  vinsyra  m.  fl.  Alla  dylika  substanser  verka 
på    silfversaltet    sålunda,  att  de  beröfva  den  deri  befintliga  silfveroxiden  hans 
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syre,  hvarigenom  silfret  i  metallform  utfaller  och  fastnar  på  glaset  som  en 
speglande  hinna,  hvilken  skyddas  genom  någon  derpå  sedan  anbragt  fernissa. 
Genom  denna  försilfring  på  våta  vägen  kunna  äfven  betydligt  bugtiga  glasytor 
göras  speglande,  hvilket  ej  gerna  kan  ske  med  qvicksilfveramalgam.  Sålunda 
kan  man  med  lätthet  försilfra  glaskulor  invändigt  endast  genom  silfvervätskans 
ingjutande.  Afven  så  är  detta  förfaringssätt  för  de  af  dubbelt  glas  bestående 
hålglasvaror,  hos  hvilka  försilfringen  är  anbragt  mellan  de  båda  glasväggarna, 
samt  för  teleskopiska  hålspeglar  att  betrakta  som  ett  vigtigt  framsteg. 

Enligt  detta  af  Drayton  angifna  förfarande,  eller  endast  med  någon 
förändring  i  silfvervätskans  sammansättning,  framstäldes  silfverspeglar  redan 
1844.  Liebig  har  väsentligt  förbättrat  framställningssättet,  och  genom  håns 
bemödanden,  som  erhöllo  ett  kraftigt  stöd  i  hans  vidtberömda  namn,  har  en 
stor  tjenst  gjorts  menskligheten. 

På  senare  tiden  har  det  likväl  sett  ut,  som  om  silfverspeglarna  skulle  få 
farliga  medtänare  i  platinaspeglarna.  Dessa  tillverkas  i  Frankrike  och 
synas,  efter  hvad  om  dem  blifvit  berättadt,  ega  mycket  stora  företräden. 
Förfarandet  vid  platineringen  skiljer  sig  från  försilfringen  derigenom,  att 
platinahinnan  ej  anbringas  på  glasskifvans  baksida,  utan  på  hennes  framsida, 
och  att  alltså  en  omedelbar  reflexion  från  metallen  eger  rum.  Huvudbeståndsdelen 
i  beläggningsblandningen  utgores  af  en  lösning  af  platinaklorid,  försatt  med  en 
väl  sammanrifven  blandning  af  lavendelolja,  blyglete  och  borsyrad  blyoxid, 
hvilken  vätska  öfverpenslas  på  den  så  väl  som  möjligt  polerade  och  lodrätt 
uppstälda  glasskifvan,  allt  under  sorgfälligt  undvikande  af  dam  och  fukt. 
Efter  torkning  upphettas  skifvorna  i  muffel  och  skola  nu  i  glans  ej  i  något 
hänseende  ge  de  amalgamerade  efter.  Yid  infallande  dager  är  o  dessa  speglar 
genomskinliga,  en  egenskap,  som  rekommenderar  dem  till  användning  som 
fönsterrutor,  genom  hvilka  man  kan  se  utan  att  sjelf  bli  sedd.  När  här- 
till kommer,  att  man  till  dessa  speglar  alls  icke  behöfver  använda  fullkomligt 
färglöst  glas,  utan  dertill  kan  begagna  mer  eller  mindre  färgade  glassorter, 
hvilka  dessutom  endast  behöfva  slipas  på  en  sida,  således  ej  heller  behöfva 
göras  så  starka,  allt  fördelar,  som  ha  ganska  väsentligt  inflytande  på  priset, 
är  det  ganska  sannolikt,  att  denna  spegelbeläggning  för  mångfaldiga  syften  kan 
motse  en  god  framtid. 

Fransmannen  Dodé  lär  vara  den  förste,  som  föreslagit  platina  till  spegel- 
belägguingsmedel.  En  fabrik  för  denna  nya  artikel  är  redan  af  Creswell  och 
Tavernier  anlagd  i  Paris,  der  platinaspeglar  mycket  användas  till  fönster  i 
finare  galanteribodar. 

Glasrören  spela  inom  glastekniken  en  så  vigtig  rol,  att  vi  måste  något 
närmare  omnämna  sättet  för  deras  framställning.  Rörformigt  glas  har  ej  blott 
som  sådant  mångfaldig  användning  till  framställning  af  barometrar,  termome- 
trar o.  s.  v.;  glasröret  är  dessutom  äfven  i  viss  mån  utgångspunkten,  h varifrån 
glaset  undergår  ytterligare  omgestaltning  till  alla  upptänkliga  former.  Liksom 
blyet  utsändes  i  handeln  under  form  af  tackor,  guldet  i  stänger,  sockret  i  top- 
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par  o.  s.  v.,  förekomma  der  de  finare  och  färgade  glassorterna  som  råmaterial 
mest  i  form  af  rör. 

Glasrörens  och  glasstängernas  framställningssätt  är  helt  enkelt.  Arbetaren 
blåser  allra  först  en  cylinder,  liksom  vid  tillverkningen  af  taffelglas,  endast  med 
den  skilnad,  att  han  gör  väggarna  något  tjockare  och  det  ihåliga  rummet  trängre. 
Sedan  cylindern  åter  blifvit  behörigen  upphettad,  fäster  en  annan  arbetare  sin 
pipa  eller  sitt  häftjern  vid  den  andra  ändan  deraf,  båda  aflägsna  sig  så  hastigt 
som  möjligt  från  hvarandra,  och  glasmassan  utdrages  härunder  till  ett  långt 
fint  rör,  som  efter  behag  kan  göras  ännu  finare,  om  det  slås  sönder  i  stycken 
och  dessa  å  nyo  glödgas  och  utdragas.  Vid  tillverkning  af  stänger  bortfaller 
naturligtvis  den  föregående  uppblåsningen;  arbetaren  formar  då  endast  af  glas- 
massan en  kompakt  cylinder,  och  förfaringssättet  är  derefter  alldeles  det  samma 
som  det  nyss  beskrifna.  Denna  utdragning  af  glasmassan  är  egentligen  en 
gröfre  spinning,  eller,  rättare  sagdt,  den  så  kallade  glasspinningen  är  ingen- 
ting annat  än  en  långt  fortsatt  utdragning  medelst  en  haspel.  De  mer  än 
hårfina  rör,  som  dervid  erhållas,  äro  intressanta  bevis  på  den  smälta  glas- 
massans betydliga  tänjbarhet. 


Fig.  282.     Framställning  af  glasrör. 

Detta  sätt  för  framställningen  har  till  följd,  att  glasrören  invändigt  nästan 
aldrig  äro  fullt  cylindriska,  utan  vidare  i  båda  ändarna  och  allt  trängre  mot 
midten.  För  vanliga  ändamål  har  detta  mindre  att  betyda,  men  vid  använd- 
ning till  fina  fysikaliska  apparater,  termometrar  o.  s.  v.,  är  denna  omständig- 
het af  stor  vigt,  emedan  skalans  riktiga  indelning  beror  deraf,  att  röret  öfver 
allt  har  samma  vidd.  Något  sätt  att  framställa  fullkomligt  cylindriska  rör 
gifves  icke;  man  kan  endast  af  mycket  långa,  på  vanligt  sätt  framstälda  rör 
genom  sorgfällig  probering  utleta  de  för  behofvet  mest  lämpliga  delarna.  Men 
detta  är  ett  mycket  mödosamt  arbete  och  krönes  så  sällan  med  framgång,  att 
i  detta  hänseende  felfria  rör  betinga  jemförelsevis  otroliga  pris. 


Glasperlor.  Af  rörglas  framställas  nu  i  allmänhet  de  smärre  glasartik- 
larna och  särskildt  de  små  sirliga  glasperlorna.  Den  egendomliga  behand- 
ling, rörglaset  vid  tillverkning  af  denna  senare  vara  undergår,  skola  vi  här 
något  närmare  skildra.  Glasperlorna  äro  en  Venezias  specialitet.  Såsom  vi 
redan  förut  nämt,  fans  förr  i  Murano  en  mängd  glas  fabriker,  af  hvilka  många, 
och  på  senaste  tiden  de  flesta,  syseisätta  sig  med  perlfabrikation.    Egarna  till 
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dessa  fabriker  förenade  sig  1848  till  ett  bolag,  benämdt  Societå  delle  fa- 
briche  unite  di  canne  di  vetro  e  smalti  per  conterie,  hvilket  har  sina 
filialkontor  i  Afrika  och  Asien  (Tripoli,  Bombay,  Kalkutta  och  Alexandria), 
ty  dessa  länder  äro  allt  jemt  de  förnämsta  kunderna  för  denna  artikel,  hvilken 
i  de  råa  naturfolkens  utstyrsel  spelar  sin  mest  framstående  rol. 

Bolaget  tillverkar  i  flera  fabriker  perlor  af  de  mest  olika  slag,  från  de 
vanligaste  sorterna  till  de  finaste  af  emalj,  såsom  de  ogenomskinliga  eller 
genomskinande  färgade  glassorterna  kallas,  och  förarbetar  dertill  sand  från 
Pola,  soda  från  Catania,  natron  från  Egypten  och  en  mängd  metalliska  pre- 
parat, hvaribland  mönja  och  färgande  metalloxider  äro  de  förnämsta.  De 
röda  nyanserna  frambringas  af  guld,  och  i  hvilket  omfång  särskildt  denna  del 
af  tillverkningen  drifves,  visar  en  uppgift  af  Zanetti,  enligt  hvilken  en  enda 
fabrik  skall  under  ett  år  till  färgning  af  emaljer  förbrukat  öfver  10  000 
duk  äter. 

Till  glasugnar  användes  en  eldfast  jordart,  som  hemtas  från  Cerone  i 
Friaul.  Sanden  deremot  uppgräfves  i  närheten  af  Venezia,  der  han  för  ej 
länge  sedan  upptäcktes.  En  smältugn  innehåller  2 — 5  glasdeglar  för  de  billigare 
perlsorterna;  för  de  finare  perlorna  deremot  smältes  glassatsen  i  deglar,  som 
upphettas  hvar  och  en  för  sig,  ett  förfaringssätt,  som  redan  derför  är  nöd- 
vändigt, emedan  olika  emaljer  smälta  vid  olika  temperatur.  Som  brännmaterial 
användes  endast  fullkomligt  torr  ved. 

Allt  efter  deglarnas  storlek  och  glasmassans  beskaffenhet  varar  smält- 
ningen mer  eller  mindre  länge.  Men  vanligen  är  glassatsen  efter  12 — 18  tim- 
mar färdig  till  förarbetning,  som  tillgår  ungefär  på  följande  sätt.  Först 
framställas  på  det  redan  angifna  sättet  antingen  längre  glasrör  eller  kom- 
pakta glasstänger  af  olika  kalibrar.  Af  detta  halffabrikat  gör  glasblåsaren 
allt  möjligt,  i  det  han  vidare  förarbetar  det  vid  lampan.  På  det  att  inne- 
hållet af  en  degel,  som  kan  uppgå  till  15  centner  och  ännu  mera,  må 
utan  afbrott  kunna  förarbetas,  indelas  arbetarna  i  lag,  som  omvexlande  hvar 
sjette  timme  dag  och  natt  aflösa  hvarandra,  ty  brännmaterialet  är  dyrt.  Hvarje 
sådant  skift  har  sin  bänkmästare  eller  scagnero,  2  pastoneri,  dessutom 
äfven  4  handtlangare  eller  tiratori  och  1  c  o  nz  a  ur  er  o.  Arbetet  fördelas  nu 
på  följande  sätt.  Först  tar  den  ene  pastoneron  med  en  i  ena  ändan  upphet- 
tad jernten  ur  glasdegeln,  padellan,  litet  glasmassa,  hvars  mängd  han  på 
det  sätt  bestämmer,  att,  om  han  vill  an  fånga  mycket  på  en  gång,  han  då  an- 
vänder en  gröfre  jernten  och  gör  en  djupare  indoppning,  än  om  han  vill  upp- 
hemta  en  mindre  mängd,  då  en  finare  är  tillräcklig. 

Då  för  perlfabrikationen  glasrör  måste  framställas,  är  det  nödvändigt, 
att  den  med  pipan  anfångade  glasmassan  först  något  uppblåses.  Den  härpå 
följande  andra  operationen  är  glasklumpens  formande  till  en  cylinder,  hvil- 
ket sker  genom  rullning  på  en  jemn  metallplatta,  brozino.  Skall  ett  Öfver- 
fångsglas  framställas,  är  nu  ögonblicket  inne,  då  cylindern  skall  doppas  i 
•den  andra  degeln.  Scagneron  ger  derefter  föremålet  den  riktiga  formen.  Så 
snart  detta    skett,  kommer    det  ännu    en  gång    i  ugnen,   för   att  till  hela  sin 
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massa  jemt  uppmjukas,  emedan  det  under  den  senaste  behandlingen  blifvit 
afkyldt  och  fått  en  mer  eller  mindre  stelnad  skorpa.  Har  det  nu  genom  ugns- 
hettan blifvit  mjukt,  fattar  scagneron  den  andra  ändan  af  cylindern  med  con- 
zauran,  ett  tångartadt  instrument,  hvars  skänklar  äro  helt  och  hållet  öfver- 
dragna  med  litet  flytande  glasmassa,  för  att  de  bättre  skola  häfta  vid  cylin- 
dern, hvarefter  han  öfverlemnar  å  ena  sidan  pipan,  å  den  andra  tången  åt 
två  tiratori,  som,  allt  efter  den  groflek  rören  skola  erhålla,  med  större  eller  min- 
dre hastighet  springa  åt  hvar  sitt  håll  af  galleriet  och  derunder  utdraga  cy- 
lindern. De  långa  glasrören  eller  glasstängerna,  som  snart  afkylas,  läggas  nu 
bredvid  hvarandra  på  en  rad  af  bord,  hvarefter  de  af  tagliatoren  sönder- 
skäras i  omkring  tre  fot  långa  stycken,  som  inpackas  i  trälådor,  ty  de  fabri- 
ker, der  perlor,  millefiori,  petinet  m.  m.  tillverkas,  ligga  afskilda  hvar  och  en 
för  sig,  och  perlmakeriet  allena  sönderfaller  i  ej  mindre  än  sju  olika  behand- 
lingar, hvilka  äfvenledes  alla  utföras  i  olika  verkstäder. 

Först  sorteras  glasrören  efter  grofleken.  Detta  arbete  förrättas  af 
qvinnor,  cernitrici.  Dessa  likformiga  rör  komma  sedan  i  händerna  på 
tagliatori,  hvilka  sönderskära  dem  i  små  stycken  af  noga  af  mätt  längd,, 
liksom  hackelse.  För  denna  sönderskärning  finnas  visserligen  maskiner,  men 
dessa  ha  dock  ej  kunnat  uttränga  handarbetet.  Operationen  är  också  af  den, 
art,  att  en  någorlunda  skicklig  arbetare  alltid  skall  kunna  utföra  henne  bättre,., 
än  till  och  med  den  bästa  maskin.  Arbetaren  fattar  nämligen  en  mängd  rör- 
bitar,  hvilkas  ändar  han  bringar  i  samma  plan  genom  att  stöta  dem  mot  en: 
plåtbeslagen  vägg,  lägger  så  hela  paketet  mot  eggen  af  ett  fastsittande  knif- 
blad  och  afhugger  det  undan  för  undan  medelst  nedtryckande  af  ett  annat 
tungt  blad  i  stycken  af  den  önskade  storleken.  Yill  han  endast  framställa 
stråper  lo  r,  är  arbetet  härmed  afslutadt,  ty  de  längre  härtill  använda  rör- 
bitarna behålla  sina  för  detta  slags  perlor  egendomliga  skarpa  kanter  på? 
snittytorna.  För  vanliga  perlor  deremot  skäras  bitarna  kortare.  Innan  de 
vidare  bearbetas,  skiljas  de  förut  genom  siktning  från  splittror  och  felaktiga, 
perlor.  Siktningen  besörjes  af  schizzatori,  medan  tubanti  företaga  den, 
derpå  följande  behandlingen,  som  består  deruti,  att  de  skarpa  kanterna  afrun- 
das  och  perlorna  erhålla  kulform.  Då  detta  skall  ske  genom  upphettning  till 
börjande  smältning,  måste  anstalter  träffas,  att  hvarken  perlorna  sammanbaka* 
sig,  eller  hålen  tilltäppas. 

Enligt  det  förr  brukliga  förfarandet  lades  perlorna,  blandade  med  fint 
kolpulver,  i  ferraccian,  en  kopparpanna  af  en  fots  diameter,  der  de  un- 
der flitig  omröring  starkt  upphettades  i  en  flamugn.  Kolpulvret  fylde  håligheternat 
och  hindrade  äfven  de  uppmjukade  glaspartiklarnas  sammanbakning.  Nu  mera 
sker  detta  ändamålsenligare  derigenom,  att  perlorna  blandas  med  ett  eldfast 
pulver,  siribiti,  bestående  af  lera,  kalk,  gips  och  kol,  hvilket  före  tillsättnin- 
gen fuktas  med  något  vatten,  för  att  det  bättre  skall  häfta  fast  i  perlhålen. 
Blandningen  af  perlor  och  siribiti  knådas  formligen  med  händerna,  tills  hålen  äro 
fylda.  Derefter  sker  upphettningen  i  stora  kopparvalsar,  som,  i  likhet  med  de  van- 
liga kafferostningsmaskinerna,  försättas  i  roterande  rörelse.  Under  ständigt  ro- 
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terande  öfver  elden  bringas  blandningen  ända  till  rödglödgning.  De  härvid 
syseisatta  arbetarna  kallas  tuban  ti  (af  tub  o,  vals).  Genom  glasmassans 
uppmjukning  afrundas  de  skarpa  kanterna,  och  genom  den  oafbrutna  nöt- 
ningen och  skakningen  mot  hvarandra  erhålla  perlorna  slutligen  den  afsedda 
kulformen. 

För  att  hindra  perlornas  sammangyttring  i  valsen,  tillsättes  en  mycket  fin, 
men  i  högsta  grad  svårsmält  sand,  som  finnes  på  stränderna  af  Adriatiska 
hafvet  och  hvars  nästan  uteslutande  förekomst  här  betraktas  som  ett  af  de 
verksammaste  skyddsmedel  mot  fabrikationens  utbredning  åt  andra  håll.  Ty 
som  denna  sand  förbrukas  i  stora  massor,  måste  hans  forslande  förorsaka  be- 
tydliga kostnader,  hvilka,  enligt  den  allmänna  åsigten  i  Murano,  skulle  allt  för 
mycket  fördyra  fabrikatet.  Sedan  perlorna  blifvit  tillräckligt  genomarbetade  och 
åter  fått  svalna,  befrias  de  först  från  sanden  genom  siktning  och  derefter 
från  den  i  hålen  fastsittande  kolblandningen  genom  kraftiga  skakningar  i  linne- 
påsar och  ytterligare  siktning.  I  hvarje  cotta,  såsom  en  sådan  operation 
kallas,  förarbetas  omkring  35  skålpund  perlor. 

Perlorna  äro  nu  färdiga  med  undantag  af  poleringen,  som  sker  derige- 
nom,  att  de  tillsammans  med  hvetekli  dugtigt  skakas  i  en  påse.  Men  på  det  ej 
äfven  de  under  den  föregående  operationen  misslyckade  perlorna  onödigtvis  skola 
bli  polerade,  underkastas  de  förut  sortering.  De  personer,  som  ha  detta  bestyr 
om  hand,  kallas  governatori.  Emedan  det  egentligen  endast  är  fråga  om  att 
skilja  de  runda  perlorna  från  de  kantiga,  ut  föres  arbetet  genast  i  stort  på 
det  sätt,  att  perlorna  utbredas  på  en  något  lutande  bordskifva,  hvarifrån  de 
runda  genom  sakta  ihållande  skakningar  nedrulla,  hvaremot  de  kantiga  stanna 
qvar.     De  nedrullande  samlas  i  en  vid  bordskanten  fäst  påse. 

Slutligen  återstår  blott  att  träda  de  polerade  perlorna  på  trådar.  Infil- 
zatricen,  som  har  perlorna  liggande  i  en  ask  framför  sig,  nedsticker  deri  allt 
jemt  ett  knippe  långa  nålar,  som  hon  håller  solfjäderlikt  utbredda  mellan  fing- 
rarna. Hvarje  nål  har  en  tråd,  hvarpå  perlorna  uppskjutas.  För  de  finaste 
perlorna  äro  dessa  trådar  af  silke,  men  eljest  af  lärftsgarn,  och  måste  med  mycken 
noggranhet  utväljas,  då  frukten  af  hela  det  mödosamma  arbete,  som  vi  nu 
skildrat,  skall  anförtros  ät  deras  hållbarhet. 

Hvilken  utsträckning  perlfabrikationen  i  Murano  erhållit,  synes  bäst  af 
en  uppgift  från  1846,  enligt  hvilken  5  455  000  skålpund  perlor,  till  ett  värde 
af  3  300  000  rdr,  detta  år  utgingo  i  handeln. 

Många  billiga  böhmiska  perlor,  liksom  ha  fasetter,  som  vore  de  slipade,  äro 
med  ett  enda  tryck  pressade  i  tånglika  formar,  till  utseendet  liknande  de  van- 
liga kulformarna.  Den  halfflytande  degiga  glasmassan  stöpes  i  formen,  hvarpå 
denna  hastigt  sammantryckes,  då  det  Öfverflödiga  glaset  uttränger  genom  en 
öppning.  För  framställning  af  finare  saker  uppmjukas  glaset  vid  lampan  och 
afsmältes  från  glasstången,  liksom  då  man  med  en  lackstång  förseglar  ett  bref. 

Oäkta  orientaliska  perlor,  som  hufvudsakligen  tillverkas  i  Frankrike, 
äro  ej  lätta  att  framställa.  De  utgöras  af  små  glaskulor,  som  blåsas  hvar 
för  sig  och  på  insidan  äro  öfverdragna  med  en  silfverglänsande,  hufvudsakligen 
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af   hvitfiskfjäll    (fjäll    efter   cyprinus  alburnus)  bestående  massa  (essence 
d'orient)  och  sedermera  utfylda  med  vax. 


Millefiori  oc  Ii  petinet.  Vissa  egendomligheter  hos  glaset  medgifva  all- 
deles särskilda  behandlingssätt,  hvarigenom  ofta  mycket  anslående  alster  kunna 
framställas.  En  sådan  egendomlighet  är,  att  glaset,  oaktadt  sin  stora  plasticitet  i 
smält  tillstånd,  likväl  vid  utdragning  ej  genast  uppgifver  sin  första  form.  Ett 
glasrör  t.  ex.  blir  alltid  ett  glasrör,  äfven  om  det  utdrages  till  hundra  gånger 
sin  ursprungliga  längd,  och  en  fyr-  eller  sexkantig  stång  bibehåller  likaledes  sina 
kanter  under  samma  omständigheter.  Deremot  låta  ej  glassorter  af  olika  sam- 
mansättning blanda  sig  tillsammans,  så  vida  de  ej  blifvit  gjorda  mycket  tunn- 
flytande, men  väl  kunna  de  lätt  fås  att  sammanhänga  med  hvarandra.  Härpå 
grundar  sig  möjligheten  att  frambringa  åtskilliga  vackra  färgnyanser  och  genom 
olikfärgade  ränder  bilda  hvarjehanda  sådana 
figurer,  som  man  ofta  får  se  på  vissa  slags 
lyxvaror.  Fina  glasstänger  af  olika  färg  och 
ofta  ej  tjockare  än  en  tråd  utgöra  dertill  huf- 
vudmaterialet,  och  många  brokiga  mönster,  som 
synas  uppdragna  med  pensel,  bestå  blott  af 
skickligt  pålagda  och  med  hvarandra  samman- 
smälta glastrådar.  Det  s.  k.  millefiori  (tu- 
senblommor)  är  ett  lyx-  och  konstglas,  i  hvars 
massa  blommor,  stjernor  m.  m.  ligga  inströdda. 
Till  framställning  af  detta  slags  glas  användas 
små,  från  färgade  glasstänger  afskurna  bitar, 
hvilka  förut  grupperas  till  den  åsyftade  teck- 
ningen, derefter  genom  upphettning  förenas  och 
genom  utdragning  förlängas.  Så  t.  ex.  omgifves 
en  liten  gul  träd  af  fem  blå,  hvarpå  det  hela 
under  uppvärmning  sammansvetsas.  Hvarje  tvär- 
genomskärning af  denna  brokiga  stång  visar  en  blomma,  en  förgätmigej.  De 
sedan  någon  tid  moderna  brefpressarna  af  glas  förete  mångfaldiga  prof  på 
konstalster  i  denna  riktning. 

Med  petinet-  eller  filigramglas  (trådglas)  förstår  man  sådana  slags 
glas,  i  hvilka  så  väl  hvita  som  färgade  glastrådar  eller  band,  vanligen  symme- 
triskt och  prydligt  grupperade,  äro  inneslutna.  Dessa  trådar  härröra  likaledes 
af  små  stänger,  som  blifvit  insmälta  i  en  färglös  glasmassa.  Genom  det  helas 
uppblåsning  till  en  cylinder,  som  förlänges  genom  utdragning  och  derefter  me- 
delst vridning  erhåller  en  skruflik  form,  vidare  genom  dennas  inskjutning 
i  två  andra  i  olika  riktning  vridna  cylindrar,  hela  föremålets  plattryckning 
(för  b  and  glas)  jemte  andra  behandlingar  åstadkommer  man  slutligen  dessa 
prydliga  och  sirliga  saker,  som  alltid  fängsla  ögat.  Vi  meddela  här  i  fig.  283 
ett  exemplar  af  detta  slags  alster,  ett  petmetglas  af  den  enklaste  form.  Pe- 
tinetglas  finnas  ej  allenast  färgade  i  mångfaldiga  nyanser,  utan  äfven  och  ännu 


Fig.  283.     Petinetglas. 
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oftare  fullkomligt  färglösa,  men  det  oaktadt  alltid  af  en  vacker  effekt.  Det 
fina  nätverk,  som  synes  i  det  inre  af  dessa  färglösa  glassaker,  består  endast 
och  allenast  af  regelbundet  grupperade  rader  af  luftblåsor,  och  så  gåtlik  före- 
teelsen än  kan  synas,  är  dock  saken  i  sig  sjelf  temligen  enkel.  Framställ- 
ningen begynner  dermed,  att  åtskilliga  smärre  stafvar  af  färglöst  glas  ställas 
i  kretsform  bredvid  hvarandra  och  provisoriskt  sammanbindas,  t.  ex.  med  en 
fin  messingstråd.  Härefter  tagas  de  på  pipan  och  sammansvetsas  så,  att  en 
något  refFlad  hålcylinder,  ett  rörstycke,  bildas,  som  under  upphettning  vrides  på 
det  sätt,  att  refflorna  komma  att  löpa  bredvid  hvarandra  i  skruflika  vindlin- 
gar. Skjuter  man  nu  två  sådana  cylindrar,  som  hvardera  är  o  vridna  åt  mot- 
satt led,  in  uti  hvarandra  samt  förenar  dem  genom  upphettning  och  slutligen 
förstärker  dem  medelst  indoppning  i  glasmassan,  kommer  en  liten  luftblåsa  att 
qvarstanna  i  hvarje  fördjupning,  som  bildas,  der  två  refflor  korsa  hvarandra. 
Den  stora  mängden  af  dessa  luftblåsor  och  deras  nätlika  gruppering  gifva  en 
särdeles  vacker  anblick. 

Ett  annat  konstalster  af  glasfabrikationen,  som  förtjenar  omnämnas, 
är  o  cle  s.  k.  inkrustationerna.  På  många  böhmiska  glasartiklar  ser  man  näm- 
ligen mynt  eller  medaljer,  med  utseende  af  silfver  eller  guld,  insmälta  i  glas- 
massan. Af  så  ädelt  material  äro  de  visserligen  ej,  ja,  de  är  o  ej  ens  alls  af 
metall,  utan  helt  enkelt  aftryck  af  en  anspråkslös  hvitfärgad  ler-  eller  pors- 
linsmassa. Arbetaren  intrycker  dessa  kopior  i  den  mjuka  glasmassan  och  öf- 
verdrager  henne  derefter  med  ett  glasskikt.  Ar  det  senare  färglöst,  kommer 
det  aftryckta  myntet  att  få  en  silfverhvit  färg;  en  guldlik  får  det  deremot, 
om  glasöfverfånget  är  gulfärgadt.  Men  hvarifrån  kommer  då  metallglansen? 
Härpå  ger  fysiken  följande  förklaring.  Emedan  glasskiktet  ej  är  i  någon  när- 
mare förening  med  den  underliggande  kopian,  utan  endast  helt  lätt  berör 
de  utskjutande  ojemnheterna  af  hennes  yta,  finnes  således  emellan  båda  krop- 
parna ett  mycket  tunt  luftlager,  som  förorsakar  en  reflexion  af  ljuset,  en 
fullständig  spegling,  sådan  vi  vanligen  endast  se  hos  metaller  och  för  hvars 
rätta  natur  vi  i  andra  bandet  af  detta  verk  redogjort.  En  daggdroppe,  som 
sitter  på  ett  gr  of  hårigt,  filtartadt  växtblad,  glimmar,  som  bekant,  likt  silfver, 
och  detta  fenomen  har  ej  blott  samma  förklaringsgrund  som  det  föregående,  utan 
var  just  det,  som  gaf  den  böhmiske  uppfinnaren  iden  till  inkrustationen.  På 
detta  sätt  kunna  ofta  genom  en  skarp  iakttagelse  och  eftertanke  äfven  de 
mest  alldagliga  företeelser  få  en  intressant  tillämpning. 

Emaljglas.  Glasmosaik.  Färgade  glas,  mer  eller  mindre  genomskinliga 
och  tillverkade  i  ändamål  att  tjena  till  framställning  af  mosaik,  perlor  och 
mångahanda  andra  dylika  glasarbeten,  kallas  emaljer.  Särskildt  förstår  man 
härmed  materialet  till  de  glasmosaiker  af  en  underbar  skönhet,  som  under 
medeltiden  och  i  synnerhet  i  de  byzantinska  länderna  uppstodo  och  ända  till 
vår  tid  ofta  i  oförminskad  friskhet  bibehållit  sig.  Den  venezianska  glasindu- 
strin var  ej  mindre  än  genom  sina  öfriga  glasarter  berömd  för  fulländningen 
af  sina   emaljer,  som   hon   till   målningarnas  utförande  sände  till  vidt  aflägsna 


EMALJER.       GLASMOSAIK. 


529 


orter.  Rom  hemtade  till  och  med  sina 
emaljer  från  Venezia,  tills  Sixtus  V  med 
tillhjelp  af  Marcello  Provenciali,  en 
ansedd  veneziansk  konstnär,  i  Vatikanen 
inrättade  den  stora  anstalten  för  fram- 
ställning af  mosaiker.  Sitt  ursprung  sy- 
nes denna  konst  leda  från  Venezia,  ty 
hon  blomstrade  der  redan  i  tolfte  århun- 
dradet. Men  de  gamla  verkstäderna  för- 
föllo  i  samma  mån  republikens  egen  glans 
började  förblekna,  och  den  egendomliga 
konsten  gick  i  en  senare  period  alldeles  ut 
i  sin  gamla  födelseort.  I  Rom  deremot,  äf- 
vensom  i  Ryssland,  öfvades  hon  ännu  efter 
de  gamla  traditionerna  från  Muran  o. 

Nu  mera  framställas  åter  i  Murano 
emaljer  samt  till  och  med  fullt  utförda 
mosaiker,  som  skilja  sig  från  de  gamla 
ej  blott  genom  vackrare  färger  utan  äfven 
särskildt  genom  den  fördelaktiga  omstän- 
digheten, att  de  såsom  färdiga  målningar 
kunna  försändas  och  fästas  på  hvarje 
slags  underlag,  då  deremot  enligt  medel- 
tidsmetoden konstnären  måste  resa  till  ort 
och  ställe  för  att  utföra  arbetet  och  der- 
jemte  behöfde  åratal  till  större  bildverks 
fulländande. 

Salviati,  som  inlagt  stora  förtjenster 
om  denna  konsts  upplifvande  i  Venezia, 
lemnar  dylika  mosaikmålningar  efter  be- 
ställning och  till  pris,  som  i  jemförelse 
med  de  gamla  måste  anses  ovanligt  låga. 
Emaljerna  bestå  visserligen  af  samma  ma- 
terial som  det  vanliga  glaset,  men  till 
dessa  beståndsdelar  komma  derjemte  an- 
dra, som  gifva  massan  hennes  egendomliga 
täthet,  varaktighet  och  färg.  Varaktig- 
heten, d.  v.  s.  förmågan  att  motstå  yttre, 
i  synnerhet  atmosferiska  inflytelser,  är 
den  vigtigaste  egenskap,  hvarigenom  en 
god  emalj  måste  utmärka  sig,  ty  häri 
ligger  just  det  stora  företrädet  hos  mosaik- 
målningarna  framför  alstren  af  andra  slags 
målning. 

Uppfinningarnas  bok.    IV. 
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Framställas  de  färgade  emaljerna,  liksom  de  vanliga  färgade  glasen, 
medelst  metalloxider,  erhållas  deremot  de  guld-  och  silfveremaljer,  som  i  mosai- 
kerna så  ofta  förekomma,  medelst  helt  andra  förfaringssätt.  På  ytan  af  ett  kom- 
pakt glas,  af  samma  grundmassa  som  de  färgade  emaljerna  samt  antingen  genom- 
skinligt eller  opakt,  allt  efter  som  man  vill  framställa  en  genomskinlig  eller  en 
ogenomskinlig  guldemalj,  lägges  finaste  bladguld  (eller  silfver),  hvilket  genom  en 
särskild  smältningsprocess  förenas  med  underlaget.  Denna  metallhinna  öfver- 
d råges  derefter  med  ett  tunt  glasskikt,  hvilket  man,  för  att  åstadkomma  en  afto- 
ning  mot  metallen,  kan  gifva  hvilken  färg  man  behagar.  Sä  enkelt  framställnings- 
sättet än  tyckes  vara,  har  det  dock  sina  svårigheter,  bestående  hufvudsakligen 
deruti,  att  de  tre  skikt,  hvaraf  en  sådan  emalj  består,  måste  fullkomligt  samman- 
hänga med  hvarandra  och  hvarken  luft  eller  fuktighet  komma  i  beröring  med  den 
tunna  metallbeläggningen,  om  blott  den  allra  ringaste  varaktighet  skall  kunna  ernås. 

Att  redogöra  för  det  sätt,  hvarpå  emaljglasen  användas  till  glasmosaiker, 
är  egentligen  ej  afsigten  med  vår  framställning,  som  mindre  har  att  befatta  sig 
med  den  rent  konstnärliga,  än  med  den  tekniska  sidan  af  saken.  Bekant  torde  väl 
för  öfrigt  för  de  flesta  vara,  huru  de  stora  mosaikmålningarna,  som  i  synnerhet 
i  de  byzantinska  kyrkorna  betäcka  hela  väggar,  utföras  alldeles  efter  samma 
förfaringssätt,  som  användes  vid  tillverkning  af  mosaikartade  bijuterivaror,  så- 
som de  romerska  och  florentinska  småsakerna  af  detta  slag,  hvilka  man  under 
form  af  broscher,  örhängen  o.  d.  ofta  ser  infattade  i  guld.  Af  de  enfärgade 
glasflusserna  framställas  små,  vanligen  tärningformiga  eller  parallelipipediska 
stift,  som  allt  efter  färgskiftningen  grupperas  bredvid  hvarandra  på  sätt  teck- 
ningen fordrar  och  sålunda  fästas,  att  de  insättas  i  ett  ännu  mjukt  cementartadt 
underlag.  De  särskilda  mosaikstiftens  storlek  beror  af  den  finhet,  hvarmed 
arbetet  skall  utföras,  och  det  är  sjelfklart,  att  t.  ex.  för  återgifvande  af  an- 
sigten  talrikare  och  derför  mindre,  i  finare  nyanser  skiftande  färgstift  måste 
användas,  än  för  draperiets  bredare  ytor.  Den  i  fig.  284  meddelade  afbild- 
ningen  förklarar  detta  närmare.  Hon  visar  en  mosaik  af  Salviati  (konung 
Henrik  III)  från  denna  venezianska  fabrik,  som  på  några  få  år  förvar fvat 
sig  den  största  förtjenst  om  glasindustrins  konstnärliga  höjande. 

Konstblåsning.  En  betydlig  mängd  af  de  finare  konstarbetena,  ja,  en  hel 
klass  deraf,  utarbetas  ej  i  glashyttan  omedelbart  ur  smältdegeln,  utan  erhåller 
sin  form  först  af  en  särskild  konstnär  genom  bearbetning  vid  glasblåsarlampan. 
Man  begagnar  dertill  en]  blästerlåga,  d.  v.  s.  låga  från  en  olj-  eller  sprit- 
lampa, genom  hvilken  en  vanligen  medelst  en  dubbel  blåsbälg  åstadkommen  fin 
ström  af  luft  eller  syrgas  får  passera,  så  att  lågan  deraf  föres  i  en  horisontal 
eller  snedt  uppåtgående  riktning.  I  denna  låga,  i  hvars  spets  det  största  vär- 
met utvecklas,  bringas  nu  glasrören  och  de  små  stängerna,  såsom  de  komma 
från  glashyttan,  till  glödhetta  och  antaga  derigenom  en  sådan  mjukhet,  att  man 
medelst  formning  och  blåsning  kan  gifva  dem  hvilken  skapnad  som  helst.  Den, 
som  första  gången  ser  en  glasblåsare  förevisa  sin  konst,  kan  säkerligen  ej 
undgå  att  förvånas  öfver  den  snabbhet  och  synbara  lätthet,  hvarmed  den  mjuka 
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massan,  som  ej  en  gång  kan  beröras  med  händerna,  antager  de  mångfaldigaste 
former,  samt  huru  hundratals  prydliga  glassaker  liksom  födas  ur  lågan.  När 
guldarbetaren  utdrifver  sin  metall  med  hammaren  och  pressar  honom  i  den 
underlagda  formen,  fordras  äfven  till  arbetets  riktiga  fulländning  mycken  konst- 
färdighet. Men  glasblåsaren  har  att  utföra  ett  vida  finare  arbete;  han  har  fram- 
för sig  ett  material,  livars  mjukhet  och  smidighet  vexla  med  hvarje  tempera- 
turgrad, och  hans   enda  formningsmedel  är  den  luftmassa,  som  han  med  mun- 


Fig.  285.     Glasblåsure  vid  lampan. 

nen  inpressar  i  glaspjesen.  Den  s.  k.  cartesianska  dykaren,  som  vi  se  stiga 
upp  och  ned  i  sin  glasflaska,  är  blåst  af  glasrör.  Der  en  arm,  ett  ben  eller 
ett  horn  skall  skjuta  fram,  uppmjukas  glasmassan  medelst  lågspetsen  och  upp- 
drifves  af  den  inblåsta  luften.  Ett  aldrig  så  litet  fel  af  glasblåsaren,  hvar- 
igenom  en  for  stor  eller  för  liten  fläck  uppmjukas,  en  det  minsta  för  stark 
eller  för  svag  blåsning  åstadkommer  missbildning,  och  hans  arbete  är  odugligt. 
Men  allt  ser  så  lätt  ut,  och  så  föreföll  det  äfven  den  tyske  grefven,  som 
i  Italien  såg  en  glasblåsare  arbeta.  Han  trodde,  att  en  sak,  som  syntes  så  en- 
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kel,  äfven  skulle  lyckas  honom;  han  ville  der  för  försöka.  Han  började  följ- 
aktligen blåsa.  Det  första  han  frambragte  var  en  päronformig  hålpjes,  en 
liten  flaska  (fiasco);  det  andra  försöket  gaf  honom  åter  en  sådan  liten  flaska, 
det  tredje  likaledes,  och  så  gjorde  han  med  stigande  förtrytelse  ännu  mången 
fiasco,  och  härifrån  skall,  såsom  många  förmena,  det  ännu  i  dag  brukliga 
talesättet  leda  sitt  ursprung. 

Det  är  omöjligt  att  genom  någon  beskrifning  gifva  en  föreställning  om 
de  handgrepp  och  hjelpmedel,  som  glasblåsaren  använder,  och  vi  skulle  ej  heller 
så  länge  uppehållit  oss  vid  detta  ämne,  som  redan  skett,  om  endast  dessa 
leksaker,  som  förekomma  under  form  af  blommor,  frukter,  fåglar,  sidenglän- 
sande trådar  o.  d.,  på  denna  väg  framstäldes.  Men  alla  de  för  de  fysiska  och 
kemiska  vetenskaperna  fullkomligt  oersättliga  apparater,  i  hvilka  glaset  före- 
kommer i  en  annan  form  än  den  af  linser,  prismer  eller  skifvor,  nämligen  alla, 
i  hvilka  rör,  kulor  eller  tratt  formiga  föremål  förekomma,  är  o  blåsta  vid  lampa, 
och  deras  mångfaldiga  användning  gör  det  för  hvarje  fysiker  och  kemist  nöd- 
vändigt att  förskaffa  sig  någon  färdighet  åtminstone  i  det  finare  glasblåseriet. 
Genom  utdragning  blir  ett  till  glödgning  upphettadt  ställe  af  röret  längre 
eller  finare,  genom  inblåsning  af  luft  sväller  det  vanligen  till  en  liten  kula. 
Sammanskjutes  ett  ställe  på  *öret,  hopar  sig  der  mera  glasmassa,  hvarigenom 
nu  en  större  kula  kan  utblåsas.  Med  ett  ord,  det  spröda  glaset  låter  framför 
blästerlampan  forma  sig  efter  hvarje  andetag.  Fig.  285  visar  en  glasblåsare 
vid  sitt  arbete,  omgifven  af  en  mängd  af  dessa  apparater,  hvilkas  användning 
är  for  den  i  saken  oinvigde  obegriplig,  men  hvilka  ändock  under  tidernas  lopp 
blifvit  mycket  mer  förenklade  och  oändligt  vigtigare,  än  forna  dagars  fanta- 
stiskt vridna  glaskärl  och  glasapparater  voro  for  alkemisterna. 

Om  man  uppblåser  en  liten  glasklump  till  en  temligen  tunn  bubbla  och 
slutligen  medelst  en  stötlik  utandning  spränger  henne,  flyga  flittrorna  som 
ytterst  tunna  hinnor  omkring  i  luften,  dervid  företeende  ett  vackert  spel  af 
regnbågsfärger.  Det  är  alldeles  samma  färgspridningsfenomen,  som  uppkommer 
vid  blåsning  af  såpbubblor.  För  dess  frambringande  fordras  en  mycket  tunn 
hinna,  som  ej  får  öfverskrida  en  viss  tjocklek,  och  denna  tjocklek  får  ej  vara 
öfver  allt  likformig.  Derför  varar  också  såpbubblans  färgspel  endast  så  länge 
blåsningen  fortfar  och  hennes  storlek  förändras.  Så  snart  hinnans  tjocklek 
öfver  allt  är  lika  stor,  försvinna  äfven  färgerna.  Hos  glasbubblan  deremot 
hindrar  den  hastiga  afkylningen  en  sådan  utjemning,  och  färgspelet  fortfar  på 
flittrorna.  Förr  var  brukligt,  att  de  vackraste  af  dessa  flittror  utvaldes  och 
fästes  på  tapeter,  som  derigenom  visserligen  blefvo  temligen  dyra,  men  der- 
emot företedde  ett  mycket  briljant  utseende. 

Glasets  vidare  bearbetning  och  utsmyckning.  I  inånga  fall  ha 
glasvarorna  redan  när  de  komma  från  glashyttan  den  erforderliga  formen;  i 
andra  fall  få  de  honom  först  genom  en  invecklad  behandling  vid  lampa,  genom 
öfverdragning  med  färger,  emaljering,  påsmältning  af  perlor,  konstgjorda  ädel- 
stenar o.  s.  v.,  utsmyckningar  som  vi  öfver  allt  i  glasbodarna  kunna  se.   Men  ofta 
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behöfva  de  en  ytterligare  bearbetning,  som  ej  kan  gifvas  dem  med  eldens  tillhjelp, 
utan    hvartill  stål  och   diamant,  slipstenar  och  etsande  syror  måste  medverka. 

Glaset  är  i  vanligt  tillstånd  och  vid  vanlig  temperatur  temligen  hårdt, 
men  angripes  dock  af  hårdt  stål,  många  ädelstenar  ja,  till  och  med  af  qvarts. 
Diamanten  skär  i  glaset,  som  en  spetsig  knif  i  en  bränd  lerskärfva,  och 
är  derför  ett  värdefullt  medel  för  att  gifva  ett  sprödt  material  de  önskade 
formerna.  Glasmästardiamanterna  måste  vara  på  det  sätt  infattade,  att  två 
sammanstötande  naturliga  kristallytor  bilda  den  skärande  kanten.  Konsten  att 
säkert  föra  dem  inläres  först  efter  mycken  öfning,  och  denna  blir  ännu  svå- 
rare, när  det  gäller  att  utan  linial  efter  pålagdt  mönster  utskära  krokliniga 
figurer.  Runda  skifvor  kunna  deremot  lätt  åstadkommas  derigenom,  att  diamanten 
insattes  i  en  cirkel  eller  skifvan  inpassas  i  en  svarfstoi  och  diamanten  hålles  der- 
emot.   Ojemna  kanter  på  glasstyckena  kunna  rundslipas  på  vanliga  slipstenar. 

Ofta  använder  man,  för  att  skilja  en  glaspjes  i  flera  delar,  spräng- 
ning, h varför  flera  metoder  gifves.  Glasrör  och  stänger  kunna  på  ett  be- 
stämdt  ställe  afbrytas,  om  man  förut  med  en  god  fil  gjort  en  repa  af  lämp- 
ligt djup  i  glaset  Andra  metoder  grunda  sig  vanligen  på  glasets  olikformiga 
utvidgning  och  sammandragning  genom  omvexlande  upphettning  och  afkylning 
på  det  ställe,  der  det  skall  afskäras.  Väl  bekant  är  sättet  att  binda  en  svaf- 
veltråd  omkring  föremålet  och  derefter  antända  honom,  eller  helt  enkelt  lägga 
en  vanlig  segelgarnståt  omkring  glaset,  hastigt  vrida  honom  fram  och  tillbaka 
i  en  krets  och,  sedan  glaset  här  genom  gnidningen  blifvit  upphettadt,  plötsligt 
hälla  kallt  vatten  deröfver  och  på  detta  sätt  spränga  i  tu  det.  Denna  metod 
misslyckas  dock  ej  sällan.  Ändamålsenligare  är  sprängringen,  en  stark,  i 
ena  ändan  ringformigt  böjd  jerntråd.  Denna  ända  glödgar  man  och  hopdrager 
ringen  så,  att  han  noga  passar  till  föremålet.  Efter  ungefär  en  half  minut 
tages  han  bort,  det  varma  stället  beröres  med  en  fuktad  träskifva,  och  spräng- 
ningen eger  rum. 

För  de  flesta  fall  är  emellertid  sprängkolet  det  säkraste  medlet. 
Detta  består  af  en  liten  stång,  som  efter  åtskilliga  recept  är  beredd  af  fin- 
pulveriserade  bokkol  samt  gummi-  eller  hartslösningar.  Antänd  i  ena  än- 
dan, förbrinner  en  sådan  stång  långsamt  till  den  andra.  Man  gör  nu  på  det 
ställe  af  glaset,  dei^man  vill  börja  sprängningen,  medelst  en  fil  en  liten  repa, 
sätter  derpå  den  glödande  koländan  och  väntar,  tills  en  springa  bildat  sig. 
Derefter  öfverfar  man  med  kolet  glaset  i  den  utmärkta  riktningen  och  fort- 
plantar på  detta  sätt  rispan.  Med  någon  öfning  går  arbetet  ganska  regel- 
bundet, och  man  kan  på  detta  sätt  sönderskära  eller,  rättare  sagdt,  sönder- 
spränga ett  dricksglas  i  form  af  en  tät  skrufgänga,  som  låter  utdraga  sig  som 
en  spiralfjäder.  Afven  kan  man  vid  en  sådan  temperaturförändring  låta  dia- 
manten medverka,  hvilket  i  synnerhet  är  fördelaktigt  vid  genomskärning  af 
tjocka  glas,  der  diamantsnittet  träffar  en  jemförelsevis  ringa  del  af  hela  mas- 
san och  den  mekaniska  genomsprängningen  i  följd  deraf  är  osäker.  Doppar 
man  ett  på  detta  sätt  skuret  glas  omvexlande  i  kallt  och  varmt  vatten,  blir 
snittet  allt  mer  fördjupadt,  tills  slutligen  delarna  skilja  sig  åt. 
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För  att  genomborra  glas  har  man  åtskilliga  metoder.  Smärre  hål  kan 
man  med  metallborr  göra  nästan  lika  beqvämt  i  glas  som  i  metall.  På  fri  hand 
kan  man  med  en  grafstickel  eller  en  tillspetsad  trekantig  fil  borra  hål,  hvilka 
sedan  med  ett  annat  lämpligt  verktyg  kunna  utvidgas.  I  alla  de  fall,  då  glas 
bearbetas  med  ett  skarpt  metallinstrument,  måste  det  bearbetade  stället  till 
förekommande  af  splittring  hållas  fuktigt  med  hartsig  terpentinolja.  Långsam- 
mare, men  säkrare  och  noggrannare,  frambringas  äfven  runda  hål  i  glas  genom 
inslipning,  i  synnerhet  på  svarfstolen.  I  stället  för  borr  begagnar  man  sig  här 
af  ett  roterande  aftrubbadt  stift,  vanligen  af  koppar,  för  större  hål  af  en  liten 


Fig.  286.     Slipade  glas  från  utställningen  i  London  1862. 

påkittad  kopparskifva.  Dessa  verktyg  bestrykas  ofta  under  arbetets  gång  med 
smergel,  försatt  med  något  olja.  Användes  i  stället  för  skifvan  ett  ring-  och 
rörformigt  metallstycke,  utfaller  slutligen  en  utskuren  rund  skifva.  Detta  är 
äfven    det    sätt,    hvarpå   man  ur  tjockt  glas  utskär  glasen  till  optiska  linser. 

>  Glas  slip  ning.  Denna  operation  användes  så  väl  för  att  jemna  och 
polera  glassakernas  yta  enligt  de  sätt,  som  vi  vid  spegelglasens  tillverkning 
beskrifvit,  som  äfven  för  att  i  glasmassan  ingravera  fördjupade  tecknin- 
gar, utsiringar,  inskrifter  o.  s.  v.,  och  slutligen  för  att  af  glas  framställa  så- 
dana föremål,  som  i  erforderlig  regelbundenhet  och  fulländning  hvarken  genom 
blåsning,   gjutning  eller  pressning  kunna  åstadkommas. 
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Verktygen  härtill  utgöras  af  roterande  skifvor,  plattor  eller  spetsar, 
som  antingen  genom  sin  egen  massa,  eller  medelst  på  dem  utströdda  pulver- 
formiga  kroppar,  angripa  glaset.  Det  låter  otroligt,  då  man  hör,  att  de  oänd- 
ligt täcka  och  smakfulla  mönster,  som  i  synnerhet  de  engelska  och  böhmiska 
glasvarorna  i  sådan  fulländning  förete,  endast  åstadkommits  genom  glasets 
tryckning  mot  den  roterande  slipskifvan  och  att  dessa  utsiringar  utföras 
af  vanliga  arbetare,  hos  hvilka  något  utbildadt  konstsinne  ej  kan  förutsättas 
och  som  endast  för  synnerligt  svåra  mönster  begagna' sig  af  en  på  glaset  ut- 
kastad teckning.  Slipapparaterna  drifvas  i  Böhmen  mest  af  vattenkraft,  och 
slipqvarnarna  ligga  vanligen  i  närheten  af  stora  glashyttor  eller  orter,  der  andra 
grenar  af  glasindustrin,    såsom    knapp-,    prism-    och    perltillverkning    o.  s.  v., 


Fig.  287.     Engelska  slipade  glasvaror  från  utställningen  i  Paris  1867. 

drifvas.  Slipstolarna  äro  nästan  ingenting  annat  än  vanliga  svarfstolar,  för- 
sedda med  en  liggande  spindel,  på  hvars  fria  ända  olika  slags  slipskifvor 
kunna  anbringas. 

Slipskifvorna  äro  till  storlek,  form  och  material  af  mångfaldiga  slag. 
Somliga  bestå  af  hårda  sandstenar  af  från  4—7  tums  diameter  och  omkring 
V3  tums  tjocklek.  Dessutom  finnas  större  skifvor  af  jernbleck  och  ett  helt 
sortiment  af  starkt  hamrad  koppar  från  en  species  ända  till  ett  tioöres 
storlek,  ja,  till  och  med  ännu  mindre.  Ju  finare  utsiringarna  skola  blifva, 
såsom  till  de  små  ingraverade  landskapen,  vapnen,  namnchifFren  m.  m.,  desto 
mindre  blifva  äfven  skifvorna,  hvilka  då  äfven  ofta  äro  af  stål  i  stället  för 
af  koppar. 
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På  utställningen  i  Paris  1867  hade  en  engelsk  firma  utstält  en  vin- 
karaff  med  ett  åsätt  pris  af  4  000  riksdaler.  Vi  nämna  detta  för  att  visa, 
hvilken  sorgfällighet  och  konstfärdighet  som  måste  ha  nedlagts  på  ett  arbete, 
hvars  material  säkert  ej  var  v  är  dt  mer  än  på  sin  höjd  2  till  3  riksdaler. 

Slipskifvorna  skilja  sig  ej  blott  till  diametern  och  tjockleken,  utan  äfven 
och  hufvudsakligen  till  kantens,  den  egentligen  arbetande  delens,  beskaffenhet. 
An  är  han  plan,  än  upphöjd  eller  fördjupad,  än  skarp  som  en  knifsegg,  och 
sliparen  måste  förstå  att  välja  den  för  hvarje  fall  mest  lämpliga  skifvan.  Vid 
slipning  af  större  eller  mindre  ytor  borttages  först  genom  den  så  kallade  råslip- 
ningen   den    öfverflödiga   massan;  dertill  användas  äfven  mera  energiska  slip— 

ningsmedel,  vanligen  en 
hård  skarpkornig  sand. 
Derefter  följer  klar- 
s  1  i  p  n  i  n  g  e  n ,  h  vari  ge- 
nom ytan  glättas,  och 
slutligen  poleringen, 
som  sker  med  skifvor  af 
tenn,  kork  eller  trä,  det 
senare  stundom  öfver- 
draget  med  filt.  Slipning 
af  fasetter  på  prismer, 
exempelvis  till  ljuskro- 
nor, perlor  o.  s.  v.,  är 
ganska  enkel;  vid  syn- 
nerligt noggranna  arbe- 
ten kan  hon  utföras  på 
samma  sätt  som  vid  slip- 
ning af  ädelstenar.  Men 
vanligen  går  man  ej  så  noggrant  till  väga.  Om  det  oaktadt  mönstren  ofta 
förete  en  nästan  matematisk  regelbundenhet,  har  detta  sin  grund  deruti,  att  den 
ständiga  öfningen  sätter  sliparen  i  stånd  att  arbeta  med  en  maskins  noggran- 
het.  Arbetet  går  för  en  skicklig  glasslipare  mycket  fort,  och  inom  en  otroligt 
kort  tid  åstadkommer  han  genom  att  blott  lägga  ett  kärl  mot  den  kringlöpande 
skifvan  samt  genom  vissa  vridningar  och  vändningar  de  smakfullaste  mönster. 
Framställning  af  ljusa  mönster  på  öfver fångsglas  sker  derigenom,  att 
det  öfre  färgade  skiktet  på  det  afsedda  stället  utplånas  med  slipskifvan. 
Aro  föremålen  runda,  kan  detta  redan  åstadkommas  genom  deras  hållande 
mot  en  platt  skifva,  som  afslipar  det  afrundade  stället  till  en  plan  yta;  der 
detta  ej  är  tillräckligt,  måste  små  slipskifvor  användas,  som  med  sina  kanter 
utarbeta  fördjupningarna.  För  slipning  af  optiska  glas  äro  helt  andra  förfa- 
ringssätt af  nöden.  Men  då  operationerna  härvid  fordra  ett  noggrant  akt- 
gifvande  på  särskilda  omständigheter  och  lagar  och  der  för  alltid  endast  ut- 
föras af  optiker  utan  samband  med  den  egentliga  glashyttedriften,  kunna  vi 
här  gå  förbi  dem  och  i  stället  hänvisa  till  hvad  vi  derom  i  andra  bandet  yttrat. 


Fig 


288.     Slipadt  kristallglas  från  utställningen  i  Paris  1867. 
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Ett  särskildt  hjelpmedel  till  glasets  ntsiring  är  etsning  med  fluor- 
vätes yra.  Denna  syra  eger  den  särskilda  förmågan  att  kunna  upplösa  gla- 
sets kiselsyra  och  kan  således  på  samma  sätt  som  salpetersyran  i  koppar- 
stickarkonsten  användas  till  att  in  fräta  fördjupade  teckningar.  Den  gasformiga 
fluorvätesyran  framställes  derigenom,  att  man  utrör  iinpulveriserad  flusspat  med 
koncentrerad  svafvelsyra,  distillerar  blandningen  och  låter  den  frigjorda  syran 
komma  i  beröring  med  föremålet.  För  många  syften  kan  man  äfven  genast 
utbreda  flusspatgröten  på  glasets  yta,  som  deraf  först  blir  matt  och  slutligen 
fördjupad.  Vill  man  derför  etsa  mönster  på  glas,  öfverdrager  man  de  ställen, 
som  ej  skola  angripas,  med  en  täckande  fernissa  af  terpentin  och  vax  eller  andra 
dylika  ämnen  och  etsar  sedan  antingen  i  slutet  rum  med  ångorna  eller  med  den 
påbredda  blandningen.  I  förra  fallet  ha  de  etsade  ställena  en  viss  skroflighet  och 
synas  derför  matta  som  råslipade  glas,  i  det  senare  bli  de  deremot  genomskinliga. 

Den  ståndpunkt,  som  glasindustrin  på  den  senaste  utställningen  i  Paris 
intog,  betecknades  mindre  af  framstående  nya  uppfinningar  —  baryt-,  didym- 
och  talliumglasen  kunna  af  dessa  nämnas  som  de  vigtigaste  —  än  genom  ut- 
vidgad användning  af  glaset  å  ena  sidan  samt  en  allmännare  tillämpning  af 
rationelare  förfaringssätt  vid  dess  framställning  å  den  andra. 

Så  har  t.  ex.  förbrukningen  af  spegelglas  under  de  senaste  tio  åren  mång- 
dubblats. Man  behöfver  ej  längre  endast  passera  fram  hufvudgatorna  i  stora 
städer  för  att  se  dem  använda  till  butikfönster;  denna  vackra  lyx  sträcker  sig 
nu  mera  äfven  utom  de  eleganta  stadsdelarna,  och  till  och  med  i  bygnads- 
konsten  har  spegelglaset  nu  mera  som  fönsterglas  fått  en  vidsträckt  använd- 
ning. Såsom  hålglas  se  vi  det  vackra  materialet  allt  mer  undantränga  ler- 
kärlen från  flera  områden.  Inom  tillverkningen  af  vattenledningsrör  och 
som  material  till  axellager,  hvilka  i  synnerhet  som  spindelpannor  i  spin- 
nerierna synas  böra  blifva  af  stor  fördel,  har  glaset  med  framgång  intagit 
metallens  plats.  Men  på  samma  gång  det  sålunda  allt  mer  deltager  i  till- 
fredsställandet af  rent  praktiska  behof,  har  det  dock  ej  förlorat  något  af  sin 
estetiska  natur.  Genom  återupptagande  af  den  gamla  venezianska  glasindu- 
strin har  det  återeröfrat  ett  område,  som  för  det  senaste  århundradets  konst 
var  så  godt  som  förlorad. 

Den  vidsträckta  användning,  glaset  på  senaste  tiden  erhållit,  har  hufvud- 
sakligen  blifvit  möjlig  genom  gaseldningen,  som  man  nu  nästan  uteslutande 
infört  i  alla  på  ett  klokt  sätt  drifna  glashyttor.  Derigenom  har  ej  blott  en 
väsentlig  besparing  af  brännmaterial  och  i  följd  deraf  en  billigare  tillverknings- 
kostnad, utan  äfven  en  bättre  vara  erhållits,  och  emedan  glashyttorna  sålunda 
för  framtiden  ej  längre  äro  inskränkta  till  de  skogrika  trakterna,  skall  indu- 
strin i  stort  blifva  delaktig  af  många  fördelar,  som  i  följd  af  det  afsöndrade 
läge,  hvari  många  glasdistrikt  befunno  sig,  hittills  endast  delvis  kunde  komma 
henne  till  godo. 

Belgien  ensamt  tillverkade  1866  for  omkring  13  millioner  rdr  glasva- 
ror, och  deraf  kom  endast  på  Charleroi,  der  35  glashyttor  med  72  smält- 
ugnar voro  i  gång,  en  tillverkning,  hvars  värde  uppgick  till  nära  9  millioner 
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rdr.  Österrike  hade  1865  211  glashyttor  med  267  ugnar  och  2  205  smältdeg- 
lar; endast  det  tillverkade  råglaset  uppgick  i  värde  till  nära  15  millioner  rdr,  men 
genom  slipning,  målning  o.  s.  v.  förädladt,  till  vid  pass  18  millioner  rdr.  Den 
mest  betydande  glasfabriken  i  Österrike,  Schreiber  och  Neffen  i  Wien,  för- 
arbetar årligen  12000  centner  färgglas  och  18000  centner  kristall-  och  taffelglas 
med  2000  arbetare  och  en  bränsleåtgång  af  10000  famnar  ved.  Härtill  komma 
tyska  tullföreningen  med  ytterligare  14  och  Frankrike  med  53  millioner  riks- 
dalers tillverkningsvärde,  så  att  hela  den  årliga  tillverkningen  i  dessa  länder 
med  all  sannolikhet  torde  uppgå  till  ett  värde  af  140  millioner  riksdaler. 

Glasmåleriet.  Den  sköna  färgning,  glaset  förmår  antaga,  i  förening 
med  dess  genomskinlighet  åstadkommer  så  underbara  effekter,  att  konsten  myc- 
ket tidigt  måste  ha  begagnat  sig  af  detta  hjelpmedel,  synnerligast  som  alstren 
af  den  på  detta  sätt  utvecklade  konstgrenen  utmärkte  sig  genom  sin  varaktighet. 
Glasmåleriets  alster  skilja  sig  så  till  vida  från  alla  liknande  konstverk,  som 
deras  verkan  grundar  sig  på  gen  o  infallande  ljus,  och  ej  blott  teckning  och 
färg,  utan  äfven  clet,  så  att  säga,  substantiela  hos  ljuset,  der  gör  sig  gällande. 

Glasmåleriet  uppstod  ur  användningen  af  färgade  fönsterrutor,  hvaraf 
snart  bildades  brokiga  mönster,  först  rätliniga  i  vexlande  färger,  men  se- 
dermera småningom  öfvergående  till  friare  teckningar  eller  mosaikformiga 
grupperingar.  Man  utskar  dessa  mönster  ur  det  färgade  glaset  och  hop- 
fogade de  särskilda  styckena  med  tunt  bly.  Sådana  glasmosaikfönster  fö- 
rekommo  redan  i  6:e  århundradet,  men  man  kan  ej  kalla  dem  egentliga 
alster  af  glasmåleriet,  som  rör  sig  med  inbrända  emaljfärger,  ehuru  man  re- 
dan tidigt  försökte  att  af  sådan  glasmosaik  bilda  hela  målningar,  i  det  man 
nämligen  gaf  en  figur  t.  ex.  ett  hvitt  ansigte  och  hvita  händer  och  derefter 
enligt  teckningen  sammansatte  kostymen  af  blå,  gröna,  gula  och  röda  stycken 
o.  s.  v.  I  tionde  århundradet  finna  vi  målade  fönster,  d.  v.  s.  ännu  allt  jemt 
endast  sådana,  på  hvilka  teckningen  och  schatteringen  meddelades  de  större 
mångfärgade  glasstyckena  genom  uppdragande  och  inbränning  af  mörka  färger. 
Som  de  äldsta  glasmålningarna  af  detta  slag  anses  de,  som  i  slutet  af  10:e 
århundradet  utfördes  i  klostret  Tegernsee  i  södra  Baiern.  I  Tyskland  är 
också  konstens  vagga  att  söka.  Härifrån  spred  hon  sig  i  ll:e  och  12:e  år- 
hundradena till  Frankrike,  och  England,  men  af  denna  tids  glasmålningar  äro 
endast  ytterst  få  bibehållna.  Till  dem  höra  några  af  fönstren  i  Strassburg- 
munstern,  i  katedralen  i  Augsburg  samt  i  Kunibertskyrkan  i  Köln.  Mönstren 
i  denna  tidigare  stil  äro  mest  tapetartade  och  färgerna  utan  sammansmältning 
uppdragna  på  glasets  yta,  h varför  de  äfven  lätt  voro  utsatta  för  förstöring. 
En  utförlig  beskrifning  af  det  tekniska  förfaringssättet  i  detta  äldsta  glas- 
måleri  ega  vi  i  en  af  munken  Theophilus  Presbyter  sannolikt  i  början  af 
ll:e  seklet  skrifven  bok,  kallad  Diversarum  artium  schedula,  der  han 
äfven  behandlar  glasmåleriet.  Att  döma  deraf  var  då  ännu  kunskapen  om  de 
färgande  metalloxiderna  och  deras  ändamålsenliga  användning  mycket  bristfällig 
och  målare,  färglaborant,  tecknare  och  glasmästare  vanligen  förenade  i  en  person. 
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Mera  frihet  erhöll  glasmåleriet  genom  införandet  af  öfverfångsglasen, 
hvilkas  behandling  och  utsiring  genom  slipning  och  påläggande  af  andra  färger 
småningom  utbildade  sig  och  framkallade  en  mängd  nya  och  vackra  effekter. 
Sin  egentliga  utveckling  och  ett  friare  fält  fick  dock  konsten  först  med  den 
gotiska  bygnadsstilen,  i  livars  verk  cle  mellan  de  talrika  pelarna  befintliga  väg- 
garna nästan  endast  utgöras  af  fönster.  Här  fick  det  ej  blott  tillfälle  att  för- 
söka sig  i  skapandet  af  större  verk,  utan  begagnades  äfven  som  ett  välkom- 
met medel  att  mildra 
de  i  templens  inre  in- 
strömmande ljusmas- 
sorna genom  färgade 
glas,  som  likt  brokiga 
draperier  uppfångade 
det  allt  för  bländande 
ljuset.  Från  denna  tid 
finnes  en  mängd  prakt- 
fulla glasmålningar  i 
behåll.  Vi  erinra  en- 
dast om  Kölndomens 
korfönster  samt  de 
konstverk  af  samma 
art,  som  Rheims'  och 
Amiens'  katedraler, 
Elisabetskyrkan  i  Mar- 
burg,  domkyrkan  i  Op- 
penheim  ra.  fl.  inne- 
hålla. 

Från  början  af 
15:e  århundradet  ända 
till  slutet  af  det  16:e 
är  glasmåleriets  egent- 
liga blomstringsperiod, 
ty  nu  smycka  sig  ej 
blott  alla  kyrkor  med 
målade  glasfönster,  till 
hvilka  den  nylifvade 
friska  konstandan  sökte  sig  upphöjda  förebilder,  utan  genom  den  medborgerliga 
andans  uppväckande,  genom  sträfvandena  och  rörelserna  i  alla  riktningar  och  på 
alla  oinrådeivmed  den  deraf  alstrade  materiela  välmågan  fick  glasmåleriet  äfven  en 
stor  användning  inom  den  verldsliga  bygnadskonsten.  Gillehus,  rådhus,  colleges, 
palats  och  borgarhus  smyckades  med  dess  alster.  Till  denna  tid  höra  framför 
allt  de  präktiga  fönstren  (af  1509)  i  det  norra  sidoskeppet  i  Kölndomen,  in- 
tressanta särskildt  i  konsthistoriskt  hänseende  genom  den  jemförelse  de  erbjuda 
med  de  nyss  nämda  från  1300-talet  härstammande  korfönstren.  Berömda  glas- 


Fig.  289.     Smältrum  i  det  kungliga  glasmåleriet  i  Munchen. 
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Fig.  290.     Glasmålning.    Fön- 
ster i  heraldisk  stil. 


målare  från  denna  period  äro  Francesco  Livi, 
som  utfört  fönstermålningarna  i  domen  i  Firenze 
och  Mariakyrkan  i  Liibeck,  glasmålarfamiljen 
Hirschvogel  i  Niirnberg,  John  Thornton,  som 
på  Henrik  IV:s  tid  smyckade  katedralen  i  York 
med  herliga  glasmålningar,  ni.  fl.  Utom  i  England, 
der  hon  förde  ett  särdeles  kraftigt  lif  och  anda  till 
våra  dagar  oafbrutet  bibehållit  sig,  blomstrade  kon- 
sten under  denna  tid  äfven  i  Schweiz  och  i  synner- 
het i  Nederländerna,  hvarifrån  hon  fortplantade 
sig  till  Spanien.  Men  lika  rik  och  fruktbar  kon- 
sten var  under  denna  tid  af  en  hög  fantasiflygt, 
lika  torftig  blef  hon  åter,  då  reformationen,  och 
hennes  strider  flyttade  all  andlig  verksamhet  öfver 
på  den  nyktra  spekulationens  fält.  Kyrkorna  ef- 
tersträfvade  fullkomlig  prydnadslöshet,  och  de  oroliga 
tidsförhållandena  bortskrämde  muserna  äfven  frän 
templen.  Glasmåleriet  sjönk  så,  att  till  och  med 
konsten  att  bereda  många  färger  gick  helt  och 
hållet  förlorad. 

Först  i  slutet  af  förra  århundradet  gjordes 
åter  bemödanden  att  upplifva  den  gamla  konsten,  och 
det  är  i  synnerhet  niirnbergaren  Sigmund  Franks 
rastlösa  sträfvanden  vi  ha  att  tacka  för  de  hufvud- 
sakligaste  framgångarna  i  denna  riktning.  De  skaf- 
fade honom  äfven  kallelse  till  Miinchen  (1818).  Här 
stodo  honom  alla  medel  till  buds  att  utföra  sina  för- 
sök, och  inom  kort  öfverträffade  de  af  Frank  upp- 
funna glasen  i  skönhet  till  och  med  de  mest  fullän- 
dade af  de  gamla  mästarnas.  Sedan  konung  Ludvig 
bestigit  tronen,  inrättades  i  Miinchen  en  stor  glas- 
målerianstalt  (1826),  hvarifrån  redan  första  året  af 
dess  tillvaro  storartade  verk  utgingo,  deribland  fön- 
stren till  Regensburgdomen.  Kartongerna  till  dessa, 
liksom  till  de  sedermera  för  Aukirche  i  Miinchen 
utförda,  äfven  som  till  fjorton  stora  fönster  för  kyr- 
kan i  Kilntown  i  Kent,  till  fönstren  för  slottet  Ho- 
henschwangau,  samt  Isakskyrkan  i  Petersburg,  och 
slutligen,  bland  många,  andra  till  de  oförlikneliga 
af  konung  Ludvig  till  Kölndomen  förärade  fyra 
fönstren  utfördes  af  de  mest  framstående  målare. 
Den  oöfverträffliga  skönheten  hos  de  genom  hela 
massan  färgade  glasflusserna,  som  man  i  Miinchen  i 
synnerhet  genom  Ain muller  lärde  sig  framställa,  ger 
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de  här  utförda  glasmålningarna  en  egendomlig  karakter,  emedan  till  dessa  jemfö- 
relsevis  obetydligt  med  hvita  och  mångfärgade  glas  användas.  Andra  riktningar 
gå  ut  på  att  genom  pålagda  och  inbrända  färger,  alldeles  som  i  porslinsmåleriet, 
åstadkomma  färgnyanser,  skuggor  och  dagrar.  Liknande  stora  anstalter  för  glas- 
måleriet, som  täfla  med  den  munchenska,  finnas  äfven  i  Sevres  i  Frankrike  i 
samband  med  den  berömda  porslinsfabriken,  i  Paris  (Thévenots),  i  Bruxelles 
(Capronniers),  i  Metz  (Maréchals),  alla  kända  for  sina  utmärkta  alster,  den 
sist  nämda  särskildt  genom  sina  målningar  for  kyrkan  Vincent  de  S:t  Paul  i  Paris. 

Det  tekniska  förfarandet  vid  det  egentliga  glasmåleriet,  som  ej  använder 
i  hela  massan  färgadt  glas,  består  deruti,  att  färgande  metalloxider  blandas  med 
ett  lättflytande  glas,  finpulveriseras  och  sammanrifvas  med  lavendelolja.  Dessa 
färger  uppdragas  nu  på  glasskifvan  och  inbrännas.  Detta  sker  i  en  bränn- 
ugn, der  de  målade  skifvorna  under  bränningen  ligga  i  ler-  eller  jernmufflar 
på  lerplattor,  för  att  ej  förskjuta  sig.  Hettan  ökas  småningom.  Härvid 
råkar  det  lättsmälta  färgade  glaset  i  smältning,  men  äfven  skifvans  hår- 
dare glas  smälter  på  ytan,  och  båda  glasen  förenas  till  ett  fast  helt.  Har 
detta  skett,  hvilket  synes  af  de  samtidigt  inlagda  och  efter  hand  uttagna  prof- 
glasen,  släckes  elden,  och  ugnen  lemnas  under  flera  dagar  att  afkylas.  Men 
med  en  enda  bränning  är  bilden  i  vanliga  fall  ej  fulländad;  han  måste  å  nyo 
öfvermålas,  antingen  för  att  höja  färgen  på  matta  ställen,  eller  för  att  pålägga 
färger,  som  endast  med  mycket  lättflytande  glas  låta  sammanrifva  sig.  Synes  än 
förfaringssättet  i  sig  sjelft  mycket  enkelt,  fordrar  det  dock  i  utförandet  den  stör- 
sta uppmärksamhet,  om  färgerna  skola  flyta  väl  och  bilderna  ej  springa  sönder. 

Det  musi viska  glasmåleriet,  hvilket  till  bilder  använder  färgade  glas,  som 
förenas  genom  blyinfattningar,  har  en  helt  annan  karakter,  ty  här  beror  den 
slutliga  effekten  icke  så  mycket  på  utgången  af  bränningen,  som  icke  fast  mer 
på  en  noggrann  formning  och  hopfogning  af  de  särskilda  glasbitarna,  och 
skulle  således  i  grunden  endast  fordra  ett  konstmässigt  glasmästararbete.  Men 
i  en  så  uteslutande  bemärkelse  förekommer  aldrig  det  musiviska  måleriet. 
Alltid  är  der  ett  stort  fält  lemnadt  åt  konstnären.  Han  har  nämligen  ej  blott 
att  inbränna  skuggor,  mångfärgade  partier  med  teckning  och  nyansering,  ansig- 
ten,  löfverk,  sirat  o.  s.  v.,  utan  äfven  att  afslipa  och  med  andra  färger  fylla 
öfverfångsglas,  så  att  åstadkommandet  af  ett  harmoniskt  intryck  här  förorsa- 
kar ej  mindre  svårigheter  och  fordrar  ej  mindre  konstnärlig  talang  än  målning 
med  emaljfärger.  Blyinfattningarna  göra  tjenst  som  teckning.  Stora  fönster 
skulle  de  dock  ej  gifva  tillräcklig  fasthet;  dessa  stödjas  derför  med  jernspröt, 
som  på  tvären  sträcka  sig  öfver  fönstret  och,  då  de  äro  anbragta  i  form  af 
ramar,  ej  stöta  ögat  vid  teckningens  betraktande.  Vår  afbildning  (fig.  290), 
som  framställer  ett  heraldiskt  fönster  i  sådant  musivmåleri,  ger  en  föreställning 
om,  huru  dylika  tvärspröt  anbringas.  Glasrutorna  sjelfva  äro  hvarken  på  de 
målade  eller  musiviska  fönstren  fullkomligt  genomskinliga,  utan  för  åstadkom- 
mande af  en  likformig  ljuseffekt  på  baksidan,  ofta  äfven  på  båda  sidorna,  mat- 
terade.  Derigenom  vinnes  äfven  den  fördelen,  att  ståltrådsgallret,  som  är  an- 
bragt  på  yttersidan  till  skydd  mot  åverkan,  inifrån  ej  är  märkbart. 
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Med  några  ord  må  slutligen  ett  förfaringssätt  omnämnas,  efter  hvilket 
taflor  framställas,  som  redan  på  utställningen  i  London  1862,  men  i  synnerhet 
på  den  andra  verlclsutställningen  i  Paris  väckte  uppmärksamhet  så  väl  för  sin 
ovanliga  billighet  som  skönhet.  Enligt  denna  metod,  som  är  uppfunnen*  af 
Bi  dt  m  ann  i  Linnich  vid  Aachen,  tryckas  glasskifvorna  medelst  pressar,  hvar- 
igenom  i  synnerhet  tapetartade  teckningar  med  betydlig  skärpa  och  noggran- 
het  kunna  i  stor  mängd  frambringas.  På  hvad  sätt  inbränningen  och  glasskif- 
vornas  behandling  i  öfrigt  försiggå,  är  en  hemlighet,  som  endast  är  känd  i 
den  bidtmannska  fabriken;  och  om  förfaringssättet  äfven  till  sina  grunddrag 
skulle  Öfverensstämma  med  de  i  glasmåleriet  eljest  brukliga  metoderna,  ligger 
det  dock  i  sakens  natur,  att  äfven  väsentliga  afvikelser  derifrån  måste  före- 
komma. Målningen  uppdrages  medelst  emaljfärger  som  inbrännas  på  glasskifvan, 
och  på  detta  färgade  skikt  kommer  ett  annat,  så  kalladt  matteringsskikt,  som 
förenas  med  glasskifvan  genom  påsmältning,  medan  i  öfrigt  målningen  antingen 
uppdrages  på  glasets  matterade  sida,  eller  glaset  matteras  på  den  omålade 
yttre  ytan. 

Vattenglaset,  livaråt  vi  åtminstone  måste  egna  några  ögonblicks  upp- 
märksamhet, var  redan  omkring  1520  bekant  för  munken  Basilius  Valen- 
tin us,  hvilken  rörande  beredningen  af  det  samma  yttrar  sig  i  förbigående  i  en 
beskrifning,  »huru  man  skall  få  guld  och  silfver  att  växa»,  på  följande  sätt:  »tag 
något  vinsten  och  kalcinera  denna  i  en  smältdegel,  utluta  derefter  massan  med 
varmt  vatten  samt  filtrera  sedan  Juten  genom  en  filt,  på  det  hon  må  bli  rik- 
tigt ljus  och  klar;  inkokas  denna  lut  vidare  i  en  jernkittel,  qvarstannar  ett 
salt,  och  detta  är  sal  t  ar  t  ar  i  (kolsyradt  kali).  Häraf  tager  man  1  skålpund, 
som  inlägges  i  en  i  en  vindugn  stäld  smältdegel,  hvarefter  1  skålpund  rensik- 
tadt  kiselstenspulver  tillsättes  och  det  hela  får  väl  sammansmälta  och  sedan 
afsvalna.  Derefter  sönderslås  degeln,  och  materien  sönderstötes  i  grofva  bitar, 
som  läggas  i  eu  glasskål,  för  att  antingen  i  en  källare  eller  i  fria  luften  få 
upptaga  fuktighet;  denna  massa  är  liquor  silicis.  Vid  smältning  af  denna 
kiselsten  med  vinstenens  alkali  förenar  sig  kiselns  jordart  med  saltet,  och  båda 
sammanflyta  med  hvarandra  till  en  fet  oljaktig  liquor.  De  grofva  återsto- 
derna  äro  obrukbara.  I  solen  eller  digereringsvärme  torkar  denna  liquor 
åter  och  låter  i  detta  tillstånd  använda  sig  till  petrifaktion  af  trä  eller  bygnads- 
sten,  men  skall  på  grund  af  längre  erfarenhet  vara  mindre  duglig.»  Det  efter 
denna  beskrifning  framställbara  kiselsyrade  alkaliet  utmärker  sig  för  en  vida 
lägre  halt  af  kiselsyra  än  vanligt  glas.  Men  det  är  dock  ej  denna  förening, 
som  i  nyare  tid  blifvit  bekant  under  benämningen  vattenglas  och  i  praktiken 
fått  en  temligen  vidsträckt  användning.  Det  egentliga  vattenglaset  bereddes 
först  af  den  som  kemist  bekante  Fuchs,  öfverbergsråd  i  Munchen  år  1818 
och  förordades  for  sina  vigtiga  egenskaper  i  en  utförlig  afhandling  (1825)  till 
allmänt  begagnande.  Men  Fuchs  skg  först  under  de  sista  åren  af  sin  lefnad 
(han  dog  1856)  sin  upptäckt  röna  den  uppmärksamhet,  som  hennes  vigt  och 
betydelse  förtjena. 
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Visserligen  hade  man  i  Österrike  sedan  längre  ticl  drifvit  vattenglasfabri- 
kation  i  stor  skala,  men  for  det  öfriga  Tyskland  var  dess  användning  så  in- 
skränkt, att  Liebigs  beskrifning  om  vattenglastillverkningen  i  den  kuhlmannska 
fabriken  vid  Lille,  som  finnes  intagen  i  en  berättelse  om  hans  resa  till  paris- 
utställningen, väckte  samma  uppseende  som  offentliggörandet  af  en  ny  upp- 
finning. Sedan  denna  tid  har  dock  vattenglaset  fått  en  allmännare  användning, 
som  det  äfven  förtjenar  ej  blott  för  sin  lämplighet  som  skyddande  Öfverdrag  öfver 
nästan  alla  slags  ämnen  (såsom  trävaror  och  vissa  väfnader),  för  att  hindra 
deras  förbränning,  — -  på  murar,  sandstensarbeten,  freskomålningar  och  olje- 
färger till  förhindrande  af  deras  förvittring,  och  som  ett  förträffligt  bindmedel 
för  cement,  hvartili  det  till  och  med  är  direkt  användbart,  utan  äfven  på  grund 
af  sin  egenskap  att  vid  sonderdelning  sönderfalla  i  sina  beståndsdelar:  kaustikt 
alkali  och   kiselsyra,  hvilka  båda  kunna  användas  till  särskilda  ändamål. 

Man  kan  framställa  vattenglas  på  samma  sätt  som  fönsterglas  genom 
omedelbar  sammansmältning  af  dess  beståndsdelar,  men  då  alkalierna  förekomma 
till  så  betydande  öfverskott,  lyckas  föreningen  med  kiselsyran  äfven  i  lösningar 
vid  mycket  låg  värmegrad,  blott  kiselsyran  tillföres  i  lätt  löslig,  finfördelad  form, 
i  hvilken  man  finner  henne  såsom  mikroskopiska  lemningaraf  organismer  i  lager 
på  många  trakter  (t.  ex.  kiseljorden  på  liineburgheden,  det  s.  k.  bergmjölet  i 
Norrland). 

Blandningsförhållandet  mellan  beståndsdelarna  skiftar  betydligt.  Ett  mycket 
godt  kalivattenglas  kan  man  på  torra  vägen  framställa  genom  samman- 
smältning af  15  delar  qvartssand,  10  delar  potaska  och  1  del  träkol.  Nat ron- 
vattenglas består  af  18  delar  qvartssand,  8  delar  kalcinerad  soda  och  1  del 
träkol.  Dubbelvatten  glaset  innehåller  kiselsyradt  kali  och  kiselsyradt  na- 
tron  och  utgör  således  en  blandning  af  de  båda  föregående  slagen. 

Liksom  man  i  glasfabrikationen  i  stället  för  soda  äfven  använder 
glaubersalt,  lika  så  kan  man,  om  det  glödgas  tillsammans  med  ett  öfver- 
skott af  kolpulver,  äfven  begagna  detta  billigare  salt  vid  framställning  af 
vattenglas.  I  fast  form  är  vattenglaset  af  gröngul  färg  och  utgör  en  spröd, 
lätt  pulveriserad  massa.  Men  då  det  användes  i  upplöst  tillstånd,  bringar 
man  det  genast  i  denna  form  i  handeln,  och  man  särskiljer  de  olika 
sorterna  till  deras  halt  på  den  vattenfria  föreningen.  I  luften  afdunstar  vatt- 
net, och  vattenglaset  utfaller  dervid  som  ett  sammanhängande  tunt  skikt, 
hvilket,  då  det  hindrar  tillträdet  af  den  syrehaltiga  luften,  förmår  göra 
bränbara  föremål  mindre  lättantändliga.  Vattenglaset  är  derför  särdeles 
lämpligt  att  minska  eldfara  i  bygnader,  hvilka,  såsom  teatrar  m.  fl.,  äro 
uppfylda  af  lätt  antändliga  föremål.  Om  hettan  än  blir  aldrig  så  stark, 
skola  likväl  de  eljest  lätt  förbränneliga  ämnena  ej  s\k  ut  i  låga,  utan 
endast  småningom  förkolas  och  således  ej,  såsom  ny  härd  för  elden,  sätta 
omgifniugen  i  fara.  Men  då  nu  ett  sådant  öfverdrag  är  fullkomligt  genom- 
skinligt och  genom  sin  glans  i  stånd  att  betydligt  höja  den  derunder  liggande 
färgen,  är  vattenglaset  äfven  ett  utmärkt  medel  för  dekorativa  ändamål, 
t.   ex.    för    teatermåleriet,    och    freskomålningen    har   genom    dess    användning 
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inträd  t  i  ett  alldeles  nytt  skede.  Ty  oafsedt  att  det  med  det  inunder  lig- 
gande murbruket  förbinder  sig  till  en  kemisk  förening,  förmår  det  äfven  meddela 
de  uppdragna  färgerna,  som  endast  få  utgöras  af  mineralfärger,  jemte  den 
lifliga  glansen  en  nästan  oförstörbar  varaktighet,  och  namnet  stereokromi, 
som  detta  slags  måleri  erhållit,  är  fullt  berättigadt.  Färgerna  uppdragas 
i  pulverformigt  tillstånd  på  den  nyrappade  och  vanligen  med  ett  grund- 
lager af  zinkhvitt  eller  svafvelsyrad  baryt  försedda  väggytan.  Vattenglas- 
öfverdraget  anbringas  sist;  denna  operation  kan  dock  ej  ske  med  pensel, 
emedan  det  hårda  stoftet,  hvaraf  målningen  består,  derigenom  skulle  ut- 
plånas. Vattenglaslösningen  påsprutas  derför  som  ett  fint,  dagglikt  regn, 
och  denna  befuktning  upprepas  efter  h varje  torkning  så  länge,  tills  på  detta 
sätt  en  sammanhängande  fernissa  bildats.  I  synnerhet  har  Kaulbach  på  det 
mest  storartade  sätt  an  vän  dt  stereokromin  i  sina  väggmålningar. 

Glastillverkningen  i  Sverige.  I  Sverige  är  glasfabrikationen  stadd  i 
jemn,  om  också  ej  betydande  tillväxt.  Enligt  meddelanden  från  statistiska 
byrån  uppgick  1871  tillverkningsvärdet  af  glasartiklar  från  samtliga  glasbruk  i 
riket,  24  till  antalet,  till  1783  966  rdr  rmt  mot  1554  383  för  år  1861. 

Lägges  storleken  af  tillverkningsvärdet  till  grund  för  ordningsföljden  mellan 
rikets  glasbruk,  kommer  Reymyre  att  intaga  främsta  rummet.  Detta  glasbruk, 
beläget  i  Skedevi  socken  i  norra  Östergötland,  anlades  1809  och  eges  för  närva- 
rande af  ett  bolag.  Vid  bruket  finnas  två  hyttor,  hvaraf  den  ena  är  inredd 
för  8  och  den  andra  för  6  deglar.  Eldningen  sker  med  ved.  Bruket  har  dess- 
utom ett  med  ånga  drifvet  glassliperi  samt  potaskkokeri,  hvari  2  000—3  000 
tunnor  träaska  förarbetas.  Qvartsen,  huvudbeståndsdelen  i  glasmassan,  hem  tas 
från  Stimmerkulla  i  Nerike,  Lerbäcks  socken,  samt  från  Kolmården.  Arbetar- 
nas antal  uppgår  till  inemot  200.  Värdet  af  de  der  tillverkade  glassorterna 
utgjorde,  enligt  uppgift  från  1871,  för 

hvitt  glas  (fönster-  och  hålglas) 218,302,4  6  rdr  rmt 

ritadt  glas    3,005,44     »       » 

målad  t  eller  färgadt  glas 6,906,13     »       » 

S:a  228,214,0  3  rdr  rmt. 


Inom  Ekeberga  socken  och  Uppvidinge  härad  af  Kronobergs  län  ligger 
Kosta  glasbruk.  Det  anlades  under  åren  1741 — 1743  å  Dävedshult  herr- 
gårds egor  af  landshöfdingen  i  länet,  friherre  Koskull,  och  landshöfdingen  i  Kal- 
mar län,  friherre  Stael  von  Holstein.  Bruket  är  uppkalladt  efter  begynnelse- 
bokstäfverna  till  dessa  båda  herrars  namn.  Hyttan  ombygdes  1860  efter  ny 
plan.     Der  tillverkade  glassorter  utgjordes  1871  af 

fönsterglas    422,3  kistor 

hvitt  hålglas  27,816  hytthundraden 

grönt  glas  (apoteksglas)  3,916  d:o 

buteljer 45,517  st. 

allt  till  ett  värde  af  166,076  rdr  rmt. 
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Limmareds  glasbruk,  i  Asarps  socken,  Kinds  härad  och  Elfsborgs  län, 
anlades  1740  af  egaren  till  det  närbelägna  säteriet  Limmared,  generaladjutanten 
G.  Ruthensparre.  För  närvarande  eges  det  af  ett  bolag.  Till  bruket  hör  en 
glasugn  med  8  deglar,  derjemte  7  kylugnar,  2  temperugnar,  en  brännugn  för 
glasmålning  samt  en  s.  k.  trummelugn.  Vidare  finnas  der  ett  sliperi  och  ett  stamp- 
verk, båda  drifna  med  vatten.  Glasvarorna  utgöras  af  hålglas  (småglas),  fönster- 
och  buteljglas  samt  äfven  kemiska  glas.  Tillverkningsvärdet  för  1871  uppgick 
till  125  717  rdr. 

Glasbruket  Liljedahl,  beläget  vid  en  vik  af  Venern  i  Eds  socken  af 
Vermland  och  anlagdt  1795,  har  smältugn  för  8  deglar,  4  kylugnar,  2  temper- 
ugnar, 4  askugnar  och  6  vedtorkningsugnar.  Arbetarnas  antal  uppgår  till  om- 
kring 90.  Bruksdriften  är  hufvudsakligen  afsedd  för  tillverkning  af  buteljglas. 
1871  uppgick  värdet  för  tillverkade   1759  774  buteljer  till  150  139  rdr. 

Beträffande  det  omfång,  hvari  några  af  de  öfriga  glasbruken  drifva 
tillverkningen,  meddela  vi  här  för  dem  af  våra  läsare,  som  deraf  kunna  vara 
intresserade,  i  kort  sammandrag  en  förteckning  öfver  dessa  bruks  tillverknings- 
värden hemtad  från  kommerskollegiets  berättelse  för  1871. 

Tillverkningsvärde. 

Ilofmantorp    i    Småland    i    närheten   af    Vexiö  (tillverkar 

småglas  och  fönsterglas) 113  712  rdr  rmt. 

Glafva  i  Vermland   110  463  »  » 

Eda  i  Vermland  (tillverkar  fönster-  och  småglas)  99  759     »  » 

Gyllen  fors  i  Småland  (tillverkar  taffel-  och  fönsterglas)...      56  847     »  » 

Johanstorp  i  Småland  52  571     »  » 

Sandö   i   Ångermanland   (tillverkar   fönster-   och  buteljglas)      84660     »  » 

Bollsjö  i  Vestergötland  (tillverkar  mest  apoteksglas)... 33  934     »  » 


Uppfinningarnas  ioJ:.    IV-  «35 


Svaflets  industrier. 

Svallets  betydelse.  —  Dess  förekomst  i 
naturen,  tillgodogörande  och  rening.  —  Svaf- 
lets användning.  —  Svafvelblomma,  svafvel- 
mjölk.  —  Svaflets  föreningar  med  syre  :  svafvel- 
syrlighet,  undersvafvelsyrlighet,  svafv elsyra.  —  Rökande  och  engelsk  svafv elsyra  och  deras  fram- 
ställning. —  Blykammararbetet,  kammarsyran  och  hennes  koncentrering.  —  Svafvelsyrans  användning 
—  Svafvellefver  och  svafvelväte.  —  Kolsvana,  hennes  framställning  och  betydelse  för  industrin.  — 
Klorsvafla. 


Svaflet  är  ej  blott  ett  i  många  afseenden  nyttigt  ämne,  utan  äfven  på 
grund  af  sin  betydelse  för  den  stora  fabriksindustrin  ett  af  de  nu  mera  för  oss 
mest  oumbärliga.  Utan  svafvel  skulle  vi  ej  hafva  någon  svafvelsyra,  och  indu- 
strin skulle  dermed  vara  beröfvad  ett  af  sina  förnämsta  medel  att  åstad- 
komma kemiska  processer.  På  svafvelsyrans  användning  grundar  sig  för  när- 
varande beredningen  af  saltsyra  och  salpetersyra,  klorkalk  och  soda,  på  sodans: 
användning  åter  framställningen  af  vanligt  glas  och  tvål.  De  industrigrenar,  hvilka 
nu  till  så  billigt  pris  förse  oss  med  dessa  nödvändiga  artiklar,  skulle  således 
ej  kunnat  hinna  sin  närvarande  utveckling,  om  svafvel  saknats,  ja,  kanske 
till  en  del  ej  alls  funnits  till.  Utan  svafvel  skulle  vi  ej  ega  krut;  till  och  med 
de  senare  tidernas  svafvelfria  sprängämnen,  nitroglycerin,  bomullskrut  m.  fl., 
förutsätta  för  sin  beredning  svafvelsyra,  således  äfven  svaflet.  Det  vore  lätt 
att  med   många  flera   exempel   visa,  hvilken  djupt  ingripande  betydelse  svaflet 
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har  för  en  mängd  större  fabrikationer  ocli  af  huru  stor  vigt  således  en  ökad 
eller  försvårad  tillgång  på  detta  ämne  måste  vara  för  hvarje  land,  der  den 
kemiska  industrin  hunnit  en  större  utveckling;  men  vi  vilja  i  stället  anföra  ett 
historiskt  sakförhållande.  För  omkring  tretio  år  sedan,  då  Europa  var  for  sin 
tillgång  på  svafvel  i  ännu  högre  grad  än  nu  beroende  af  Sicilien,  företog  sig 
konungen  af  Neapel  att  öfverlåta  svafveltillgångarna  på  denna  ö  som  monopol 
åt  ett  handelshus  i  Marseille,  hvarigenom  priset  på  råsvafvel  nära  fyrdubbla- 
des.  England  fann  sig  derigenom  i  sina  industriela  intressen  så  allvarsamt 
hotadt,  att  det  till  och  med  gjorde  en  väpnad  demonstration  mot  denna  åtgärd 
af  den  neapolitanska  regeringen,  hvilken  snart  måste  afskaffa  monopolet.  Emel- 
lertid hade  detta  redan  hunnit  utöfva  en  annan  vigtig  verkan,  nämligen  att 
det  industriidkande  Europa  med  större  allvar  än  förr  började  tillgodogöra  de 
rika  svafveltillgångar,  som  de  flesta  länder  ega  i  svafvelkisen,  hvilket  mineral 
sedan  blifvit  af  stor  vigt  för  svafvelsyrans  beredning. 

Svafvel  är  ett  af  de  få  grundämnen,  som  naturen  erbjuder  oss  i  gediget 
tillstånd,  d.  v.  s.  i  det  närmaste  rent  eller  obemängdt  med  andra  grundämnen. 
I  detta  tillstånd  förekommer  det  på  rätt  många  ställen  af  jorden,  stundom 
till  och  med  i  form  af  vackra  kristaller;  bekantskapen  dermed,  liksom  dess 
användning,  går  derför  också  tillbaka  till  de  äldsta  tider.  Det  gedigna  svaflets 
fyndorter  ligga  ofta  i  vulkaniska  trakter,  och  vulkaniska  krafter  äro  ännu  allt 
jemt  i  verksamhet  för  att  uppfordra  svafvel  från  jordens  innandömen  till  dess  yta. 
I  vulkanernas  inre  arbetar  hettan,  understödd  af  vattenånga  och  andra  kemiska 
agentier,  på  att  lösgöra  svaflet  från  svafvelhaltiga  mineral,  och  detta  svafvel 
utföres  sedan  genom  vulkanens  öppningar,  än  såsom  ångor  af  fritt  svafvel,  än  i 
form  af  svafvelväte  eller  svafvelsyrlighet,  två  bekanta  svafvelhaltiga  gaser,  som 
väsentligt  bidraga  till  de  vulkaniska  ångornas  qväfvande  beskaffenhet.  Svaf- 
velångorna  förtätas  på  kallare  ställen  och  afsätta  der  svafvel;  äfven  afskiljes 
svafvel  der  svafvelsyrlighet  och  svafvelväte  blanda  sig  med  hvarandra,  emedan 
dessa  gaser  sönderdela  hvarandra  så,  att  vatten  och  svafvel  af  dem  uppkom- 
ma. I  följd  af  sådana  orsaker  eger  en  fortgående  nybildning  af  gediget  svaf- 
vel rum  i  närheten  af  åtskilliga  vulkaners  krateröppningar,  stundom  i  sådan 
mängd,  att  dess  tillvaratagande  väl  lönar  mödan,  t.  ex  på  Lipariska  ,öarna, 
på  Island,  i  Mejico  m.  fl.  trakter  af  jorden. 

Men  det  gifves  äfven  en  annan  naturlig  väg,  hvarpå  svaflet  kan  gedi- 
get afskilja  sig  ur  vissa  af  sina  föreningar;  i  stället  för  de  våldsamma  vul- 
kaniska krafterna  verkar  der  långsamt  och  vid  vanlig  värmegrad  förrutt- 
nelsen jemte  kolsyra  och  luft.  Om  t.  ex.  det  allmänna  ämnet  gips,  en  för- 
ening af  metallen  kalcium  med  svafvel  och  syre,  utsattes  för  inflytelsen  af 
ruttnande  organiska  ämnen,  afger  han  småningom  åt  dessa  sitt  syre.  Den  åter- 
stående föreningen,  svafvelkalcium,  kan  åter  förena  sig  med  syre  och  bilda  gips 
på  nytt,  men  hon  kan  äfven  under  medverkan  af  fuktighet  och  kolsyra  vid 
inskränkt  lufttillträde  undergå  andra  omvandlingar,  hvilkas  slutalster  blifva 
kolsyrad  kalk  och  fritt  svafvel.  Sannolikt  ha  vi  denna  egendomliga  lättför- 
änderlighet    hos    gipsen    och    vissa    andra   svafvelsyrade    salter  hufvudsakligen 
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att  tacka  för  de  stora  aflagringar  af  gediget  svafvel,  som  industrin  nu  till- 
godogör. Ty  det  gedigna  svaflets  förekomst  är  ingalunda  inskränkt  blott 
till  vulkaniska  trakter.  De  största  och  för  industrin  vigtigaste  aflagringar 
finnas  i  vissa  flötsformationer,  der  svaflet  förekommer  bland  kalksten,  gips 
och  lerlager,  ofta  beledsagadt  af  koksalt.  Svaflet  träffas  der  dels  i  form  af 
oregelbundna  massor,  stundom  äfven  som  utbildade  kristaller,  samladt  i  berg- 
artens sprickor  och  håligheter,  dels  jemnare  fördeladt  i  bergarten,  liksom  ge- 
nomträngande den  samma.  Somliga  af  dessa  fyndorter,  t.  ex.  den  vid  Krakov, 
ligga  långt  från  skådeplatser  för  vulkanisk  verksamhet,  och  hvad  den  vigtigaste 
af  dem  alla,  eller  den  på  Sicilien,  beträffar,  synes  svaflets  förekomst  i  flötsfor- 
mationen  ej  stå  i  något  sammanhang  med  vulkanens  närhet.  Utom  dessa  fynd- 
orter finnes  en  mängd  andra  af  samma  slag,  t.  ex.  i  Romagna,  Kroatien,  Spa- 
nien, Tunis,  Egypten,  Japan,  hvilka  industrin  redan 
delvis  börjat  för  sina  ändamål  tillgodogöra. 

Vida  allmännare  än  som  gediget  finnes 
svaflet  utbredt  i  form  af  kemiska  föreningar 
med  metaller,  hvilka  föreningar,  svafvelmetal- 
ierna,  oftast  utgöra  vigtiga  malmer  för  bergshand- 
teringen.  Sådana  äro  t.  ex.  blyglansen  eller  svaf- 
velblyet,  zinkblendet  eller  svafvelzinken,  koppar- 
kisen,  en  förening  af  svafvel  med  koppar  och  jern, 
ni.  fl.  Den  mest  utbredda  af  alla  dessa  svafvel- 
metaller  är  svafvelkisen,  en  förening  af  svafvel  och 
jern,  hvars  värde  företrädesvis  ligger  i  dess  stora 
svafvelhalt,  som  utgör  mer  än  hälften  af  minera- 
lets vigt. 

Den  ojemförligt  största  delen  af  det  svafvel, 
som  finnes  på  jorden,  har  likväl  blifvit  nedlagd  der 
i  form  af  salter,  bestående  af  svafvelsyra  i  förening 
med  någon  s.  k.  lätt  metalloxid.  Sålunda  har 
svafvelsyran  i  förening  med  kalk  och  vatten  bildat 
gipsen,*  som  synnerligt  allmänt  och  ofta  i  massor  af  stor  utbredning  före- 
kommer aflagrad  i  flötsformationerna.  Med  baryt  har  hon  bildat  det  vigtiga 
mineralet  tungspat.  De  i  vatten  lättlösta  salter,  som  svafvelsyran  bildar  med 
talkjorden,  med  kaliet  och  natronet,  ha  blifvit  hopade  i  verldshafvet  samt  sådana 
sjöar,  som  sakna  utlopp  (saltsjöar),  tillsammans  med  koksalt  ni.  fl.  lätt- 
lösta salter;  i  mindre  mängd  finnes  äfven  bunden  svafvelsyra  i  allt  på  jorden 
cirkulerande  sötvatten.  För  att  få  en  föreställning  om  den  massa  svafvel, 
som  i  form  af  svafvelsyrade  salter  finnes  nedlagd  på  jorden,  kan  det  vara  af 
intresse  att  beräkna  blott  den  mängd,  som  verldshafvet  i  sådan  form  håller 
upplöst.  Om  vi  då  antoge  hafvets  medeldjup  till  blott  500  famnar,  skulle  det 
i  hafsvattnet  upplösta  svaflet  utgöra  6  600  billioner  centner,  eller  med  andra 
ord  kunna  bilda  ett  kompakt  lager  af  rent  svafvel,  som  med  100  fots  djup 
hade  41  000  svenska  qvadratmils  utbredning. 


Fig.  292.     Ferula  asa  foetida. 
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I  förbigående  må  anmärkas,  att  svaflet  ej  blott  förekommer  i  naturen 
som  dödt  mineral,  utan  äfven  spelar  en  vigtig  rol  i  djurens  och  växternas  lifs- 
förrättningar.  Man  anträffar  derför  svafvelsyrade  föreningar  i  askan  efter  alla 
organiska  varelsers  förbränning.  I  vissa  af  de  många  organiska  föreningar, 
som  växtverlden  frambringar,  ingår  svafvel  som  nödvändig  kemisk  beståndsdel; 
sådana  svafvelhaltiga  ämnen  af  egendomlig  skarp  lukt  finnas  i  lök,  asa  foetida, 
senap  m.  fl.  De  s.  k.  proteinämnena,  som  bilda  hufvudmassan  af  djurens  organiska 
väfnad  är  o  äfven  svafvelhaltiga,  och  en  vuxen  menniskas  kropp  lär  i  sådan 
form  innehålla  inemot  V5  skålpund  af  detta  i  naturen  så  utbredda  grundämne. 

Svaflets  tillgodogörande.  Der  svaflet  förekommer  gediget,  fordrar  dess 
tillgodogörande  ej  mycken  konst;  vanligen  bedrifves  detta  arbete  på  ett  allt 
för  ofullkomligt  sätt.  På  Sici- 
lien bryter  man  den  svafvelfö- 
rande  bergarten  ur  gångar  med 
lutande  riktning,  försedda  med 
trappsteg,  och  det  lösbrutna 
materialet  uppfordras  i  korgar 
af  det  yngre  arbetsfolket.  Gruf- 
vornas  antal  är  omkring  200 
och  de  nedgå  till  130 — 170,  stun- 
dom ända  till  500  fots  djup. 
Bergartens  svafvelhalt  är  van- 
ligen 15 — 25  procent;  stundom 
uppgår  han  ända  till  70, 
men  lönar  sig  att  bearbeta 
redan  vid  en  svafvelhalt  af  6 
procent.  Man  sorterar  den 
brutna  stenen  i  rikare  och  fat- 
tigare bergart  och  nedsmälter 
den  förra  i  j er n kittlar,  hvarvid 
de  jordartade  ämnena  sjunka 
till  bottnen  och  svaflet  samlar 
sig  ofvanpå.  Man  har  dervid  hufvudsakligen  blott  att  akta  sig  för  att  upp- 
hetta det  för  starkt,  emedan  det  smälta  svaflet  redan  vid  150°  C.  börjar  bli  tjock- 
flytande och  då  ej  låter  klara  sig;  i  närheten  af  sin  smält-punkt,  110°,  är  det 
deremot  lättflytande  som  vatten.  Då  svaflet  i  kitteln  klarat  sig,  uttömmes 
det  och  öses  i  våta  träformar,  der  det  stelnar;  de  stelnade  blocken  benämnas 
r  ås  v  af  ve  1.  Bottensatsen,  äfvensom  den  ofvan  nämda  fattigare  bergarten,  ut- 
sattes för  en  mera  genomgripande  inverkan  af  värme,  så  att  svaflet  utdrifves 
ur  bergarten  i  form  af  svafvelånga,  hvartill  fordras  en  temperatur  af  omkring 
440°.  Den  distillationsapparat,  hvaraf  man  vid  de  sicilianska  svafvelgruf- 
vorna  sedan  gammalt  for  detta  ändamål  betjenat  sig,  utgöres  af  en  liggande  ugn, 
i  hvilken  12 — 16  krukformiga  kärl,  B  (fig.  293),  af  bränd  lera  blifvit  insatta 
så,  att  deras  mynningar  ofvanifrån  äro  åtkomliga.     Sedan  kärlen  blifvit  fylda 


Fig.  293.     Svaflets  vinnande  genom  distillering. 
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med  svafvelhaltigt  material,  tillslutas  deras  mynningar  omsorgsfullt;  det  från 
h varje  kärl  snedt  uppifrån  utgående  rör  förenas  utanför  ugnen  med  ett  annat 
liknande  kärl  A,  och  mellanrummen  mellan  de  förra  kärlen  fyllas  med  bränsle. 
Då  detta  sedan  antändes,  upphettas  snart  kärlen  B  så  mycket,  att  svaflet 
förvandlas  till  svafvelgas,  som  öfvergår  i  de  tomma  yttre  kärlen,  der  gasen 
åter  förtätas  till  flytande  svafvel;  detta  uttappas  genom  ett  rör  vid  bottnen  i 
ett  understäldt  kärl  med  vatten.  Man  har  emellertid  på  senare  tid  äfven  in- 
fört fullkomligare  apparater  för  svaflets  afdistillering  från  bergarten. 

Ofta  användes  på  Sicilien  en  metod  att  utsmälta  svaflet  ur  bergarten, 
hvarvid  intet  brännmaterial  i  vanlig  mening  begagnas,  utan  hettan  erhålies 
derigenom,  att  en  del  af  svaflet  sjelft  får  förbrinna.  Man  bör  härvid  erinra 
sig,  att  detta  svafvel  på  Sicilien  är  billigare  än  annat  bränsle;  men  den  stora 
mängd  svafvelsyrlighet,  som  dervid  bildas,  är  clock  en  stor  olägenhet  för  nej- 
den. Metoden  har  en  viss  likhet  med  kolning  af  trä  i  mila.  På  en  starkt 
sluttande,  afjemnad  grund  uppföres  en  ringmur  af  t.  ex.  60  fots  diameter, 
som  åt  den  lägre  sidan  af  sluttningen  har  kanske  24  fots  höjd,  men  åt  mot- 
satta sidan  i  följd  af  markens  stigning  blott  är  hälften  så  hög.  Inom  denna 
mur  uppstaplas  svafvels tufferna  på  ett  visst  regelmässigt  sätt,  och  sedan  det 
hela  blifvit  fyldt  upp  till  murens  rand,  tillägges  ytterligare  en  betydlig  råge, 
som  betäckes  med  ett  lager  af  redan  bränd,  sonderstampad  bergart.  Genom 
några  öppningar  i  betäckningen  antändes  denna  svafvelmila  uppifrån,  hvarefter 
äfven  dessa  tillslutas,  så  att  svaflet  endast  långsamt  kan  brinna,  i  den  mån 
luften  söker  sig  väg  genom  det  porösa  omhöljet.  Hettan,  som  utvecklas  af 
det  svafvel  som  förbrinner,  räcker  till  att  smälta  en  vida  större  mängd  af  det 
öfriga  svaflet,  som  då  flyter  nedåt,  och  sålunda  drager  sig  svaflet,  allt  efter 
som  förbränningen  fortgår,  nedåt  mot  milans  botten.  När  en  tillräcklig  mängd 
smält  svafvel  der  samlats,  börjar  man  tappa  det  och  fortfar  dermed,  så  länge 
något  utflyter.  En  sådan  mila,  eller  calcaroni,  som  hon  på  Sicilien  benäm- 
nes, kan  ha  en  betydlig  storlek  och  rymma  från  4  000  till  40  000  kubikfot. 
Branden  af  en  sådan  mila  kan  räcka  ända  till  två  månader,  och  en  beständig 
tillsyn  är  derunder  nödvändig,  ty  kapitalvärdet,  som  inneslutes  i  en  sådan 
mila,  är  betydligt,  och  allt  efter  väderlekens  olika  beskaffenhet  kan  brännin- 
gen behöfva  olika  ledning,  för  att  onödig  förlust  af  svafvel  må  undvikas.  I  en- 
lighet med  den  på  stället  rådande  katolska  kultens  uppfattningssätt,  och  kanske 
också  litet  för  yttermera  -säkerhets  skull,  finner  man  må  hända  äfven  svafvel- 
milan  prydd  med  helgonens  bilder. 

Någon  del  af  det  svafvel,  som  bringas  i  handeln,  framställes  af  kiser; 
dock  är  denna  mängd  helt  obetydlig  i  förhållande  till  den,  som  vinnes  af  ge- 
diget förekommande  svafvel.  Då  svafvel  beredes  af  kiser  genom  distillation, 
är  svafvelkis  hufvudmaterialet.  Svafvelkisen,  en  förening  af  svafvel  och 
jern,  innehåller  ungefär  53  procent  svafvel,  hvaraf  hälften  låter  utdrifva  sig 
medelst  sträng  glödgningshetta.  Men  om  man  skulle  söka  erhålla  den  största 
möjliga  mängden,  eller  27  procent,  skulle  man  behöfva  använda  så  stark 
hetta,   att   det   återstående  enkla  svafveljernet  komme  att  smälta  fast  i  retor- 
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terna  och  sedan  endast  med  stor  svårighet  åter  kunde  ur  dem  aflägsnas.  Af 
praktiska  skäl  drifver  man  derför  ej  hettan  så  långt  och  nöjer  sig  med  att  få 
ut  omkring  V3  af  kisens  svafvelhalt.  Der  denna  fabrikation  bedrifves,  t.  ex.  i 
Böhmen  och  Schlesien,  bearbetas  kisen,  liksom  stenkolen  vid  gasberedning,  i 
liggande  retorter  af  eldfast  lera,  af  hvilka  flera  ha  plats  i  en  ugn,  och  det  öfver- 


Fig.  294.     Svaflets  raffinering. 

distillerade  svaflet  uppsamlas  i  förlag  af  olika  konstruktion.  Den  utbrända  kisen 
är  ett  godt  material  för  beredning  af  jernvitriol,  rödfärg  och  rökande  svaf- 
velsyra.  Trots  denna  mångsidiga  användning,  lönar  sig  svafvelkisens  distille- 
ring  blott  der,  hvarest  han  förekommer  under  gynsamma  omständigheter  och 
brännmaterialet  är  billigt.  Flera  andra  kiser  än  svafvelkisen,  t.  ex.  kopparkis, 
afgifva  äfven  svafvel  vid  upphettning,  men  i  mindre  mängd.     Då  sådana  kiser 
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rostas,  d.  v.  s.  brännas  vid  lufttillträde,  för  att  sedan  undergå  vidare  metal- 
lurgisk bearbetning,  bortgår  jemte  den  bildade  svafvelsyrligheten  ej  så  obe- 
tydligt oförbrändt  svafvel,  hvilket  på  flera  ställen,  t.  ex.  i  Falun,  tillvaratages, 
renas  och  bringas  i  handeln.  Det  ur  kiser  framstälda  svaflet  är  dock  mindre 
rent,  än  det  gediget  förekommande,  och  innehåller  särskildt  nästan  alltid  nå- 
got arsenik. 

Allt  svafvel,  som  vunnits  genom  blott  en  operation,  kallas  råsvafvel; 
för  flera  behof  behöfver  detta  renas  eller  raffineras,  och  detta  sker  genom 
att  distillera  det.  Raffineringen  af  sicilianskt  råsvafvel  utgör  en  industri- 
gren för  sig,  som  särskildt  vunnit  fast  fot  i  åtskilliga  sjöstäder  vid  Medelhaf- 
vet,  framför  allt  i  Marseille.  De  apparater,  som  dervid  användas,  utgöras  af 
en  eller  två  liggande  jernretorter  (fig.  294),  som  kunna  rymma  500 — 700  skål- 
pund råsvafvel  hvardera,  samt  en  af  tegel  murad  kondensationskammare,  A, 
till  storlek  liknande  ett  ordinärt  eller  större  boningsrum.  Retortens  bakre  del 
kröker  sig  något  uppåt,  innan  han  utmynnar  i  kammaren.  Då  svaflet  i  re- 
torten  upphettas  till  kokning,  gå  de  bildade  svafvelångorna  in  i  kammaren 
och  förtäta  sig  der  åter  i  följd  af  dennas  lägre  temperatur.  De  oflygtiga 
ämnen,  som  förorena  svaflet,  kunna  ej  åtfölja  det  pä  denna  resa,  och  så- 
lunda blir  det  i  kammaren  samlade  svaflet  fritt  från  jordartade  beståndsde- 
lar. Så  länge  kammarens  värmegrad  är  lägre  än  svaflets  smältningstempera- 
tur, finner  man  att  svaflet  afsätter  sig  i  form  af  ett  fint  pulver,  som  benäm- 
nes svafvelblomma.  Svafvelblomma  bildas  derför  alltid  i  kammaren,  då  en 
distillationsapparat  först  sättes  i  gång;  men  så  snart  kammaren  blifvit  af 
svafvelångorna  uppvärmd  till  110°,  smälter  svafvelblomman,  och  sedan  afsättes 
svaflet  blott  i  flytande  form.  Detta  uttappas  ur  kammaren  vid  H  och  gjutes 
i  den  bekanta  formen  af  stänger.  Vill  man  med  samma  apparat  uteslu- 
tande framställa  svafvelblomma,  måste  man  antingen  leda  distillationen  myc- 
ket långsammare,  så  att  kammaren  aldrig  hinner  upphettas  till  svaflets  smält- 
punkt,  eller  ock  använda  en  sådan  af  större  dimensioner,  eller  eljest  så  inrät- 
tad, att  han  lättare  kan  afgifva  det  tillförda  värmet.  På  raffineringsappara- 
tens kammare  finnes  dessutom  en  väl  tillsluten  dörr,  som  blott  öppnas,  då 
svafvelblomma  skall  utskoflas,  samt  i  taket  en  lättrörlig  ventil,  som  har  till 
ändamål  att  utsläppa  luft,  i  mån  som  luften  i  kammaren  utvidgas  af  värmet 
under  distillationens  fortgång. 

Man  har  äfven  andra  nyare  konstruktioner  for  sådana  distilleringsappa- 
rater.  Ett  särskildt  ändamålsenligt  tillägg  i  deras  inrättning  är  en  förvärmnings- 
kittel,  B,  som  kan  rymma  1600 — 1900  skålpund  svafvel.  I  denna  kittel  smältes 
råmaterialet,  som  der  får  någorlunda  klara  sig  genom  afsättning,  och  då  svaflet 
i  retorterna  lider  till  slut,  fyllas  de  åter  från  förvärmningskitteln,  i  det  kranen 
i  föreningsröret  L  öppnas.  Emedan  kitteln  blott  uppvärmes  medelst  det  från 
distillationscylindrarna  afgående  eldstadsvärmet,  inbesparas  här  bränsle,  hvar- 
till  kommer  den  stora  fördelen,  att  retorterna  när  som  helst  kunna  påfyllas 
utan  att  behöfva  öppnas.  Förr  måste  retorterna,  så  snart  de  blifvit  afdrifna, 
afstängas  från  kammaren  medelst  ett  å  figuren  antydt  spjell  och  sedan  öppnas 
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vid  L  och  beskickas  med  fast  svafvel.  Detta  kunde  dock  ej  ske  utan  att 
mer  eller  mindre  luft  inkom  i  kammaren,  hvaraf  svaflet  delvis  förbrändes 
till  svafvelsyrlighet.  Att  fullkomligt  förebygga  all  bildning  af  svafvelsyrlighet 
•är  dock  knappast  möjligt;  svafvelblomma  plägar  derför  vara  sur,  i  det  den 
vidhäftande  svafvelsyrligheten  småningom  med  syre  och  fuktighet  ur  luften 
bildar  svafvelsyra.  Svafvelblomma  för  medicinsk  användning  måste  derför 
grundligt  tvättas  med  vatten. 

Reningen  af  det  svafvel,  som  framställes  ur  kiser,  är  förenad  med  större- 
svårigheter,  emedan  det  ej  blott  är  förorenadt  af  oflygtiga  ämnen,  utan  af 
arsenik,  som,  i  sig  sjelf  flygtig,  med  svafvel  bildar  en  ännu  flygtigare  förening* 
i  handeln  bekant  under  benämningen  o  permen  t  eller  rauschgelb  (i  folk- 
språket stundom  »rysshjelp»).  Sådant  svafvel  har  derför  ofta  en  högre  gul 
färg  i  följd  af  svafvelarsenikens  närvaro.  Genom  distillering  under  iakttagande 
af  särskilda  försigtighetsmått  kan  det  till  större  delen  befrias  från  sin  arsenik- 
halt,  men  väl  svårligen  fullkomligt. 

Svaflets  användning  är  ganska  mångfaldig  och  delvis  allmänt  bekantT 
t.  ex.  för  sin  lättantändlighet  till  svafveltrådar  och  tändstickor,  krut,  fyr- 
verkerisatser m.  m.  Lättsmält  och  i  hög  grad  tunnflytande,  då  det  ej  öfver- 
hettas,  egnar  det  sig  särdeles  väl  till  afgjutning  af  åtskilliga  föremål;  dess 
egenskap  att  efter  öfverhettning  till  160—200  °  och  plötslig  afkylning  i  vatten 
bilda  en  seg  plastisk  massa,  som  småningom  hårdnar,  har  äfven  blifvit  be- 
gagnad till  liknande  ändamål.  Såsom  olösligt  i  vatten  och  i  luften  oföränder- 
ligt, har  svaflet  ofta  blifvit  an  vän  dt  som  förkittande  medel;  der  vid  tillsättas 
stundom  sådana  metaller,  med  hvilka,  såsom  jern,  svaflet  småningom  förenar 
sig  och  hårdnar.  På  senare  tider  har  man  gifvit  namnet  zeiodelit  åt  en 
blandning  af  smält  svafvel  med  fint  glas-  eller  qvartspulver,  som  efter  afsval- 
ning  antager  en  temligen  stor  grad  af  hårdhet  och  i  åtskilliga  fall  kan  an- 
vändas som  kitt,  eller  som  ett  material,  hvilket  vid  vanliga  värmegrader  kan 
motstå  inverkan  af  vissa  frätande  kemiska  vätskor.  Svaflets  vigtiga  an- 
vändning i  och  för  kautsjuns  vulkanisering  skall  på  annat  ställe  i  detta 
verk  närmare  behandlas.  Svaflet  utgör  en  beståndsdel  i  åtskilliga  af  de 
vackraste  mineralfärgerna,  t.  ex.  i  cinober,  kadmiumgult,  musivguld  och 
ultramarin.  Pulveriseradt  svafvel  har  för  södra  Europas  vinodlare  blifvit  en 
verklig  hjelpare  i  nöden,  i  det  man  deruti  funnit  det,  som  det  synes,  enda 
verksamma  medlet  att  bekämpa  den  härjande  vindrufsjukan.  Till  medicinskt 
bruk  användes  svafvel  i  form  af  svafvelblomma  och  svafvelmjölk,  den  senare 
innehållande  svafvel  i  ett  tillstånd  af  högst  fin  fördelning,  hvari  det  erhålles,. 
då  man  sönderdelar  en  lösning  af  s.  k.  svafvellefver  med   en  syra. 

Yid  flera  kemiska  tillverkningar  erhållas  svafvelhaltiga  affallsämnen,  ur 
hvilka  svaflet  ofta  kan  åtminstone  till  stor  del  åter  tillgodogöras.  Så  t.  ex. 
kan  svafvel  erhållas  som  biprodukt  vid  beredning  af  vanlig  lysgas  af  stenkol, 
i  det  stenkolens  svafvelhalt  delvis  Öfvergår  på  lysgasen  och  lysgasen  åter  afger 
sitt  svafvel  åt  den  s.   k.  reningsmassar,  som  användes  för  lysgasens  rening.    I 
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denna  massa  samlar  sig  svaflet  slutligen  till  40  och  50  procent  af  massans  vigt. 
Framför  allt  har  det  varit  en  fråga  af  vigt  att  tillgodogöra  svaflet  ur  de 
svafvelhaltiga  affallen  från  sodafabrikerna.  Till  all  den  soda,  som  enligt 
den  vanliga  metoden  framställes,  förbrukas  nämligen  inemot  ^  af  hennes  vigt 
svafvel  i  form  af  svafvelsyra,  och  detta  svafvel  stannar  bland  de  s.  k.  soda- 
återstoderna,  hvilka  förr  alltid  såsom  oanvändbara  bortkastades.  En  mängd 
sodafabriker  tillgodogöra  nu  mera  detta  svafvel,  liksom  äfven  åtskilligt  svafvel 
tillvaratages  vid  gasverk,  jodfabriker  m.  m.  Att  närmare  redogöra  för  de  ke- 
miska förfaringssätt,  som  dervid  begagnas,  skulle  föra  oss  för  långt.  Det  må  blott 
^anmärkas,  att  då  svaflet,  såsom  i  gasreningsmassan,  förekommer  i  obunden  form, 
kan  det  utdragas  ur  den  svafvelhaltiga  blandningen  med  vissa  varma  mineral- 
oljor; då  den  med  svafvel  mättade  oljan  afkyles,  utkristalliserar  svaflet  till 
största  delen.  Det  förnämsta  lösningsmedlet  för  svafvel  är  eljest  kolsvafla, 
livarom  mera  sedan. 

Svaflets  föreningar  med  syre.  Svaflet  utmärker  sig  för  sitt  stora 
begär  att  förena  sig  med  andra  grundämnen  och  ger  i  detta  hänseende  knap- 
past syret  efter.  På  denna  omständighet  beror  till  stor  del  också  dess  an- 
vändbarhet för  vetenskapliga  och 
tekniska  ändamål.  Lika  så  utmärka 
sig  äfven  några  af  svaflets  syre- 
föreningar, framför  allt  svafvel- 
syran,  för  vissa  energiska  verknin- 
gar på  andra  ämnen  och  ha  derige- 
n om  blifvit  så  godt  som  oumbärliga 
för  industrin  på  hennes  nu  varande 
ståndpunkt.  Mellan  svafvel  och 
syre  finnas  ej  mindre  än  sju  olika 
slags  föreningar,  som  alla  ha  sura 
egenskaper.  Af  dem  hafva  blott 
två  sedan  längre  tid  tillbaka  varit  bekanta  och  tekniskt  använda,  nämligen 
svafvelsyran  och  svafvelsyrligheten,  men  i  senare  tider  har  äfven  undersvafvel- 
syrligheten  erhållit  teknisk  betydelse. 

Svafvelsyrligheten  är  en  af  de  kemiska  föreningar,  som  är  o  mycket 
lätta  att  erhålla,  ty  man  behöfver  blott  antända  svafvel,  så  bildar  sig  svafvel- 
syrlighet,  hvilken  nogsamt  ger  sig  till  känna  genom  sin  stickande  lukt.  För  ke- 
miska ändamål  framställes  hon  också  företrädesvis  genom  att  förbränna  svafvel 
eller  svafvelmetaller;  i  senare  fallet  får  man  till  hufvudprodukter  svafvelsyr- 
lighet,  hvilken  bortgår  i  gasform,  och  en  metalloxid,  som  blir  qvar  som  åter- 
stod. På  detta  sätt  erhåller  man  svafvelsyrligheten  för  billigaste  pris,  men  ej 
ren,  utan  blandad  med  en  stor  mängd  qväfgas  jemte  ett  visst  öfverskott  af 
luft.  Af  svafvelsyra  kan  svafvelsyrlighet  lätt  erhållas,  i  det  man  med  kemi- 
ska medel  beröfvar  svafvelsyran  en  del  af  hennes  syre,  t.  ex.  då  svafvelsyra 
upphettas    med  kopparspån   eller  med  träkol;  i  förra  fallet  utvecklas  svafvel- 


Fig.  295.     Apparat  för  beredning  af 
svafvelsyrligh  etsvatten. 
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syrlighetsgasen  ren,  i  senare  fallet  blandad  med  kolsyra  och  koloxid.  Be- 
qvämast  låter  svafvelsyrligheten  förvara  och  använda  sig  i  form  af  en  mättad 
vattenlösning;  vatten  förmår  nämligen  uppsupa  omkring  sin  50-faldiga  volym 
svafvelsyrlighetsgas.  Fig.  295  visar  en  apparat  för  beredning  af  sådan  vatten- 
lösning. A  är  kärlet,  hvari  svafvelsyra  på  kemisk  väg  sönderdelas;  den  ut- 
vecklade gasen  ledes  genom  en  rad  förlag,  som  till  ungefär  hälften  äro  fylda 
med  vatten.  Skall  svafvelsyrlighet  i  större  mängd  förvaras  eller  forslas, 
förbränner  man  svafvel  eller  kis  och  leder  förbränningsgaserna  öfver  tunna 
lager  af  fuktig,  nyss  släckt  kalk,  som  uppsuper  och  kemiskt  binder  svafvel- 
syrligheten; ur  den  svafvelsyrliga  kalken  kan  hon  lätt  åter  vid  behof  frigöras 
medelst  någon  syra,  t.  ex.  saltsyra.  Använder  man  soda  i  stället  för  kalk, 
får  man  svafvelsyrligt  natron,  ett  i  vatten  lättlösligt  salt,  som  äfven  utan 
tillsats  af  syra  åstadkommer  de  flesta  af  den  fria  svafvelsyrlighetens  verk- 
ningar. 

Svafvelsyrlighetens  förnämsta  användning  beror  på  hennes  blekande 
förmåga.  Orsaken  till  denna  svafvelsyrlighetens  verkan  på  flera  färgade  ämnen 
är  ännu  ofullständigt  utredd,  men  synes  åtminstone  i  många  fall  bero  derpå, 
att  svafvelsyrligheten  med  färgämnet  ingår  en  förening,  som  är  mindre  färgad 
eller  färglös  och  ofta  genom  vatten  kan  aflägsnas.  Blekningen  med  svafvel- 
syrlighet utfördes  förr  alltid  så,  att  de  varor,  som  skulle  blekas,  i  fuktigt  till- 
stånd inhängdes  i  slutna  rum,  hvari  svafvel  förbrändes,  och  sedan  tvättades, 
hvilken  behandling  upprepades,  tills  föremålen  blifvit  tillräckligt  blekta.  Nu 
mera  blekas  ämnen  ofta  i  svafvelsyrlighetslösning  i  stället  för  med  gas.  Ehuru 
blekningen  med  svafvelsyrlighet  för  en  del  ämnen  ej  är  rätt  varaktig,  är  dock 
detta  blekningsmedel  så  mycket  oumbärligare,  som  en  mängd  ämnen  ej  för- 
drager inverkan  af  klor,  hvilket  eljest  är  det  vigtigaste  blekmedlet  för  indu- 
striela  behof.  Till  dessa  ämnen  höra  i  första  rummet  flera  qväfvehaltiga  rå- 
ämnen af  animaliskt  ursprung,  såsom  ylle,  silke,  fiskben,  fjäder;  halm-  och 
korgmakararbeten,  badsvampar  m.  m.  blekas  äfven  med  svafvelsyrlighet. 

Svafvelsyrligheten  verkar  qväfvande  på  eld  och  inverkar  häftigt  på 
andningsprocessen  så  väl  hos  högre  som  lägre  djur.  Svafvel,  förbrändt  i  en 
kakelugn,  qväfver  derfor  uppkommen  skorstenseld,  hvartill  äfven  den  omstän- 
digheten bidrager,  att  luften  af  det  brinnande  svaflet  beröfvas  mycket  af  sitt 
syre;  förbrändt  i  ett  tillstängdt  rum  dödar  det  väggohyra.  För  växtligheten 
är  svafvelsyrligheten  skadlig,  såsom  man  har  tillfälle  att  se  i  närheten  af  hyttor, 
der  svafvelhaltiga  malmer  rostas  och  i  följd  deraf  stora  mängder  af  svafvel- 
syrlighet utskickas  i  luften.  Af  ven  på  de  låga  organismer,  som  inleda  jäsning 
och  förruttnelse,  synes  svafvelsyrligheten  verka  som  ett  gift,  ty  hon  tillhör  de 
så  kallade  antiseptiska  ämnena,  hvilka  kraftigt  motverka  dessa  förstörelse- 
processer. Denna  egenskap  hos  svafvelsyrligheten  har  funnit  mycken  tillämp- 
ning. Så  har  man  af  ålder  brukat  svafla  vinfat,  innan  de  begagnas,  för  att 
oskadliggöra  i  dem  möjligen  innehållna  ferment.  I  senare  tider  har  svafvel- 
syrligt natron  blifvit  användt  för  att  hålla  kött  friskt  under  längre  resor 
o.  s.  v. 
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Undersvafvelsyrligheten  tillhör  det  antal  af  kemiska  föreningar,  som 
blott  kunna  ega  bestånd  i  förening  med  ännu  ett  annat  ämne.  Hon  användes 
mest  i  form  af  undersvafvelsyrligt  natron,  ett  i  vackra  kristaller  med  glas- 
artadt  utseende  anskjutande  salt.  Frigör  man  undersvafvelsyrligheten  derur 
genom  tillsats  af  en  starkare  syra,  sönderfaller  hon  nästan  ögonblickligt  i 
svafvelsyrlighet,  som  ger  sig  till  känna  genom  lukten,  och  svafvel,  som  man 
ser  åtskilja  sig  i  pulverform.  Omvändt  kan  undersvafvelsyrligt  natron  fram- 
ställas, om  man  kokar  en  lösning  af  svafvelsyrligt  natron  med  svafvel,  hvilket 
senare  då  småningom  upplöses  och  förenar  sig  med  det  svafvelsyrliga  natronet, 
hvarigenom  det  i  fråga  varande  saltet  uppkommer.  Undersvafvelsyrligt  natron 
kan  äfven  på  många  andra  sätt  erhållas.  Det  användes  särskildt  inom  foto- 
gratin,  der  dess  egenskap  att  med  lätthet  upplösa  de  eljest  så  svårlösliga  före- 
ningarna af  silfver  med  klor,  brom  eller  jod  blifvit  af  stor  vigt,  samt  för  be- 
redning af  vissa  metallösningar  för  metallisering  på  våta  vägen.  Afven  för 
några  andra  tekniska  ändamål,  såsom  för  beredning  af  det  vackra  färgämnet 
antimoncinober,   behöfvas  undersvafvelsyrliga  föreningar. 

Svafvelsyra,  ehuru  i  form  af  föreningar  så  allmänt  utbredd  i  naturen, 
anträffas  likväl  derstädes  högst  sällan  i  fritt  tillstånd.  Den  svafvelsyrlighet, 
som  oupphörligt  utsändes  i  luften,  t.  ex.  från  vulkanerna,  öfvergår  visserligen, 
i  det  hon  upptager  syrgas  och  vatten,  småningom  till  svafvelsyra  och  svafvel- 
syran sedan  med  regnet  till  jordytan,  men  der  finner  hon  snart  tillfälle  att 
mätta  sig  med  basiska  ämnen,  till  hvilka  hon  har  så  stor  frändskap;  blott  i 
några  vulkaniska  källor,  som  uppspringa  ur  kiselartadt  berg,  har  man  anträf- 
fat fri  svafvelsyra. 

Den  första  metoden  att  framställa  svafvelsyran  bestod  uti  att  medelst  upp- 
hettning frigöra  henne  ur  vissa  svafvelsyrade  salter;  denna  metod  var  bekant 
redan  för  de  gamla  arabiska  alkemisterna.  Det  salt,  som  dertill  mest  användes, 
var  jernvitriol;  i  följd  af  syrans  ursprung  och  tjockflytande  beskaffenhet  fick  hon 
af  gammalt  namnet  vitriololja.  Svafvelsyrans  verkliga  sammansättning  blef 
emellertid  okänd,  ända  tills  Lavoisier  fann,  att  hon  var  en  syreförening  af  svaf- 
let.  Den  gamla  metoden  att  bereda  svafvelsyra  användes,  ehuru  i  inskränkt 
mån,  ännu  i  dag,  och  den  dervid  erhållna  varan  går  i  handeln  under  namn 
af  rökande  eller  nordhausisk  svafvelsyra.  Syran  framställes  emellertid 
med  vida  mindre  kostnad  efter  en  senare  uppfunnen  metod,  som  lemnar  den 
s.  k.  engelska  svafvelsyran,  h vilken  nu  mera  i  så  ofantliga  massor  tillver- 
kas och  förbrukas.  Dessa  båda  slags  syror,  den  nordhausiska  och  den  engel- 
ska, äro  till  sin  beskaffenhet  hvarandra  något  olika,  och  denna  olikhet  är  det 
just  som  förorsakar,  att  den  gamla  tillverkningen  kunnat  bestå  jemte  den 
nya,  ehuru  i  jemförelse   med  denna  som  en  dverg  bredvid  en  jätte. 

Vill  man  göra  sig  reda  för  skilnaden  mellan  de  olika  slagen  af  svafvel- 
syra, måste  man  först  taga  i  betraktande  de  olika  egenskaperna  hos  vatten- 
fri svafvelsyra  (svafvelsyreanhydrid)  och  vatten  haltig  svafvelsyra  (svafvel- 
syrehydrat).     Den    förra    innehåller    endast    svafvel   och  syre,  förenade  i  för- 
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hållandet  af  16  vigtdelar  svafvel  (1  eqvivalent)  mot  24  vigtdelar  syre  (3  eqvi- 
valenter);  den  senare  åter  innehåller- på  nyss  iiämda  beståndsdelar  dessutom  9 
-vigtdelar  kemiskt  bundet  vatten  (1  eqvivalent).  Deras  utseende  och  egenskaper 
äro  högst  olika.  Anhydriden,  hvilken  ej  förekommer  som  handelsartikel,  är 
en  hvit,  fast  kropp,  sammanfiltad  af  hårfina  kristallnålar;  han  låter  likväl 
knåda  sig  som  vax,  smälter  och  kokar  lätt.  Redan  vid  vanlig  värmegrad  al- 
ger han  ångor,  som  i  luften  genast  draga  till  sig  hennes  vattenhalt,  och  der- 
med  förtäta  sig  till  en  tjock  rök  af  svafvelsyrehydrat.  Hans  frändskap 
till  vatten  är,  ytterst  stor,  och  vid  föreningen  dermed  utvecklas  så  mycket 
värme,  att  en  fräsning,  liksom  af  glödande  jern,  höres,  när  svafvelsyreanhydnd 
bringas  i  beröring  med  vatten.  Svafvelsyrehydratet  deremot  är  en  tjock- 
flytande färglös  vätska,  som  endast  vid  lägre  värmegrad  kan  bringas  att  kri- 
stallisera, ej  alls  afdunstar  vid  vanlig  temperatur  och  först  vid  öfver  300°  G. 
kommer  i  verklig  kokning.  Det  säges  vara  koncentreradt,  koncentrerad 
svafvelsyra,  då  dess  mängd  af  kemiskt  bundet  vatten  ej  är  märkbart  större, 
än  hvad  ofvan  angifvits,  men  utspädt,  utspädd  svafvelsyra,  då  det  blifvit 
försatt  med  mera  vatten.  Dess  styrka  eller  utspädningsgrad  plägar  medelst 
»areometer  bestämmas  af  syrans  tyngd.  Svafvelsyran  kan  i  sjelfva  verket  ke- 
niiskt  binda  mycket  mera  vatten,  än  som  innehålles  i  det  koncentrerade 
hydratet,  hvilket  bland  annat  kan  märkas  af  den  betydliga  värmeutveckling, 
som  åtföljer  hydratets  utspädning  med  vatten;  men  detta  öfverskott  af  vatten 
är  så  löst  bundet,  att  det  kan  utdrifvas  genom  tillräcklig  kokning,  ehuru  nå- 
got svafvelsyra  medföljer.  Sa  är  deremot  ej  fallet  med  den  sista  eqvivalenten 
vatten,  hvilken  svafvelsyran  ej  afger,  äfven  då  den  af  hettan  försättes  i  ångform. 

Den  i  handeln  förekommande  engelska  svafvelsyran  utgöres  af  nästan 
koncentreradt  svafvelsyrehydrat  i  ett  något  förorenadt  tillstånd.  Den  nord- 
hausiska  syran  åter  är  ett  fullt  koncentreradt  hydrat,  som  dessutom  i  följd  af 
sitt  beredningssätt  innehåller  ett  litet  öfverskott  af  svafvelsyreanhydnd.  Ehuru 
den  senare  här  är  upplöst  i  det  trögflygtiga  hydratet,  har  han  dock  ej  förlorat  sin 
flygtiga  natur,  utan  börjar  att  afdunsta,  så  snart  han  kommer  i  beröring  med 
luften;  man  ser  då  den  nordhausiska  syran  ryka  eller  rättare  ånga,  ehuru  van- 
ligen blott  svagt.  Emellertid  är  syran  i  följd  af  denna  halt  af  anhydrid  mera 
än  den  vanliga  svafvelsyran  tjenlig  för  vissa  ändamål,  särskildt  för  upplösning 
af  indigo,  och  detta  sista  ändamål  är  vigtigt  nog,  för  att  ensamt  kunna  till- 
försäkra beredningen  af  rökande  svafvelsyra  en  fortfarande  tillvaro.  Afven  är 
hon,  så  frarat  hon  blifvit  på  tillbörligt  sätt  beredd,  fri  från  vissa  föroreningar, 
som  pläga  åtfölja  den  engelska  svafvelsyran,  särskildt  från  salpetersyrlighet,  hvil- 
ken verkar  skadligt  på  indigon.  Att  den  rökande  syran  vanligen  har  en  brun- 
aktig  färg,  betyder  deremot  intet,  ty  denna  färg  härrör  blott  från  organiska 
ämnen,  som  inkommit  i  syran;  en  helt  liten  mängd  sådana  räcker  till  att 
färga  en  stor  mängd  syra,  då  de  af  henne  förkolas. 

Tillverkningen  af  rökande  svafvelsyra  af  jernvitriol  (svafvelsyrad  jern- 
oxidul)  drifves  nu  mera  blott  på  få  ställen  vid  så  kallade  vitriolverk,  mest  i 
Böhmen.     Som    råmaterial    användes    hufvudsakligen    den    moderlut,  som  blir 
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öfrig,  då  vitriolen  utkristalliserat,  och  hvars  rikedom  på  svafvelsyrad  jernoxid 
gör  henne  för  ändamålet  särskildt  tjenlig.  Moderluten  indunstas  i  pannor  till 
en  fast  massa,  som  sedan  infylles  i  retorter  af  bränd  lera,  omkring  35  skål- 
pund i  h varje  retort,  för  att  distilleras.  Retorterna  insättas  flera  på  en  gång 
i  en  så  kallad  galer  ugn.  En  sådan  ugn  har  en  lång  eldstadskanal,  i  hvilken 
retorterna  inskjutas  från  motsatta  sidor  så,  att  deras  halsar  utskjuta  utanför 
ugnens  väggar.  De  å  ömse  sidor  i  långa  rader  utskjutande  retorthalsarna, 
ofta  två  till  tre  rader  öfver  hvarandra,  med  deras  krukformiga  förlag  af  lera, 
kunna  för  fantasin  återkalla  bilden  af  sådana  större  roddarskepp  eller  galerer, 
som  förr  begagnades;  deraf  namnet  på  detta  slags  ugnar,  hvilka  inom  tekni- 
ken för  åtskilliga  ändamål  begagnas.  Vid  eldningens  början  utveckla  sig  blott 
sura  vattenångor  och  svafvelsyrlighet,  hvilka  ej  uppfångas;  men  så  snart 
tydlig  rök'  af  svafvelsyra  börjar  visa  sig,  påkittas  förlagen.  Enligt  det  ur- 
sprungligen begagnade  arbetssättet  inhälles  på  förhand  i  h varje  förlag  litet 
vatten,  hvari  de  sura  ångorna  förtäta  sig.  Sedan  eldningen  underhållits  om- 
kring 36  timmar  och  retorterna  slutligen  blifvit  nästan  hvitglödande,  lem- 
nas  ugnen  till  afkylning;  men  syran  i  förlagen  är  då  ännu  ej  färdig,  utan 
samma  förlag  måste  användas  vid  tre  till  fyra  nya  sådana  distillationer,  in- 
nan syran  fått  sin  behöriga  styrka.  Det  i  förlagen  tillsatta  vattnet  måste 
nämligen  först  fullständigt  förenas  till  hydrat  med  den  svafvelsyreanhydrid, 
som  af  hettan  utdrifves  från  den  svafvelsyrade  jernoxiden  i  retorterna,  innan 
syran  kan  blifva  rökande.  Hastigare  kommer  man  till  målet,  om  man  i  för- 
lagen ingjuter  engelsk  svafvelsyra  i  stället  för  vatten,  men  då  får  man  också 
alla  den  engelska  syrans  föroreningar  med  i  den  rökande  syran.  Återstoden  i 
retorterna  utgöres  af  jernoxid,  som  i  handeln  är  bekant  under  flera  namn, 
såsom  caput  mortuum,  kolkotar,  rödfärg. 

Surt  svafvelsyradt  natron,  som  erhålles  till  biprodukt,  då  salpetersyra 
beredes  af  chilesalpeter,  afgifver  äfven  i  glödgningshetta  svafvelsyreanhydrid, 
och  man  har  börjat  begagna  detta  salt  till  beredning  af  rökande  svafvelsyra, 
som  då  likväl  lätt  kommer  att  hålla  salpetersyra. 

Tillverkning  af  engelsk  svafvelsyra,  som  vi  nu  gå  att  betrakta,  är  en 
vida  vigtigare  industrigren.  Benämningen  engelsk  svafvelsyra  har  nu  mera* 
då  hvarje  industriidkande  land  tillverkar  sitt  eget  behof  deraf,  ingen  annan 
betydelse  än  den,  att  tillverkningen  till  sitt  ursprung  är  engelsk.  Denna  till- 
verkning har  haft  en  lång  skola  att  genomgå,  innan  hon  hunnit  sin  närvarande 
ståndpunkt,  hvars  fulländning  visar  sig  deruti,  att  man  af  en  viss  gifven  mängd 
råsvafvel  i  det  närmaste  erhåller  hela  den  mängd  svafvelsyra,  som  teoretiskt 
beräknas.  I  tillverkningssättet  är  o  likväl  ännu  flera  förbättringar  möjliga,  och 
ännu  i  dag  ser  man  sådana  föreslås  eller  försökas. 

Fabrikationens  uppgift  är  att  med  tillhjelp  af  luft  och  vattenånga  för- 
vandla svafvelsyrlighet  till  svafvelsyra;  om  nämligen  32  vigtdelar  svafvelsyr- 
lighet  ur  luften  upptaga  8  vigtdelar  syre  och  samtidigt  9  vigtdelar  vatten,  får 
man    till  produkt  49  vigtdelar  rent  svafvelsyrehydrat.    Svafvelsyrligheten  åter 
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erhålles  genom  förbränning  af  svafvel,  hvarvid  16  vigtdelar  svafvel  bilda  32 
vigtdelar  svafvelsyrlighet.  Då  man  alltså  af  16  vigtdelar  svafvel  erhåller  494 
vigtdelar  koncentrerad  svafvelsyra  och  tillskottet  i  vigt  dervid  tages  ur  luft 
och  vatten,  som  ingenting  kosta,  kan  man  förstå,  att  den  engelska  svafvelsy- 
ran  bör  kunna  framställas  till  billigt  pris. 

Detta  skulle  i  ännu  högre  grad  vara  fallet,  om  ej  vissa  omständigheter 
tillkomme,  som  bidraga  att  fördyra  tillverkningen.  Vi  skola  genast  framhålla 
de  två  väsentligaste.  Svafvelsyrligheten  kan  visserligen,  då  hon  blandas  med 
luft  och  vattenånga,  upptaga  syre  och  vatten  och  dermed  kondensera  sig  till 
svafvelsyrehydrat,  men  denna  kemiska  process  sker  allt  för  långsamt,  för  att 
en  snabb  tillverkning  af  svafvelsyra  skulle  ensamt  derpå  kunna  grundas.  Man 
har  kringgått  denna  svårighet  genom  att  i  gasblandningen  införa  en  annan 
gas,  nämligen  qväfoxid,  en  utväg,  hvartill  erfarenheten  gifvit  anledning  ock 
hvars  verkan  teorin  förklarat.  Medan  svafvelsyrligheten  endast  långsamt  för- 
mår upptaga  luftens  syre,  har  deremot  qväfoxiden  förmåga  att  ögonblickligt 
förena  sig  med  syret.  Det  är  ett  vackert  och  ofta  utfördt  kemiskt  experiment  att 
blanda  qväfoxidgas  med  syrgas,  hvarvid  man  ser  dessa  båda  färglösa  gaser  ge- 
nast bilda  en  ny  gasart  af  intensivt  gulröd  färg,  salpetersyrlighet.  Denna  gasart 
besitter  mycket  märkvärdiga  egenskaper  i  förhållande  till  svafvelsyrlighet  och 
svafvelsyra.  Blandar  man  svafvelsyrlighet  med  salpetersyrlighet,  utöfva  väl 
dessa  gaser  ingen  verkan  på  hvarandra,  om  de  äro  fullt  torra;  men  insläpper 
man  en  viss  mängd  vattenånga  i  gasblandningen,  afger  salpetersyrligheten  genast 
V3  af  det  syre,  hon  innehåller,  till  svafvelsyrligheten,  hvilken  samtidigt  med 
detta  syre  upptager  vattenånga  och  sålunda  förvandlas  till  svafvelsyra,  som  snart 
kondenserar  sig  på  kärlets  väggar  och  botten;  salpetersyrligheten  åter  förvand- 
las, i  det  hon  mister  en  del  af  sitt  syre,  åter  till  färglös  qväfoxidgas.  Insläp- 
per man  på  nytt  i  den  återstående  gasmängden  syrgas,  förenar  sig  qväfoxiden 
åter  dermed  till  salpetersyrlighet,  men  salpetersyrligheten  afger  genast  det  upp- 
tagna syret  åt  svafvelsyrligheten,  så  framt  något  af  denna  gas  jemte  tillräckligt 
med  vattenånga  fans  qvar  i  blandningen,   då  en  ny  portion  svafvelsyra  bildas.. 

Qväfoxidgasen  förhåller  sig  alltså  här  liksom  en  bro,  öfver  hvilken 
syret  och  vattnet  lätt  springa  öfver  på  svafvelsyrligheten,  och  man  skulle 
enligt  teorin  kunna  begagna  en  viss  gifven  mängd  qväfoxidgas  huru  länge* 
som  helst,  eller  med  andra  ord  kunna  medelst  en  viss  mängd  af  denna 
gas  bringa  obegränsade  mängder  af  svafvelsyrlighet,  syre  och  vatten  att 
förena  sig  med  hvarandra  till  svafvelsyra,  utan  att  något  af  qväfoxidgasen 
ginge  förloradt.  Detta  är  likväl  i  praktiken  icke  händelsen;  af  flera  olika 
orsaker  är  man  der  utsatt  för  en  ständig  förlust  af  den  behöfliga  qväf- 
oxiden. De  försigtighetsmått  man  nödgas  vidtaga,  på  det  denna  förlust  ej 
måtte  blifva  allt  för  stor,  fördyra  apparaterna  för  svafvelsyrans  framställning,, 
och  äfven  med  iakttagande  af  den  nu  varande  tillverkningsmetodens  alla  hjelp- 
medel  har  man  ändå  en  anmärkningsvärd  förlust  af  qväfoxid,  som  ständigt 
måste  ersättas.  "Råmaterialet  för  qväfoxidens  framställning  är  chilesalpeter, 
och    sålunda    belastas    framställningskostnaden    för  en  viss   mängd  svafvelsyra. 
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äfven  med  kostnaden  för  en  viss  mängd  af  detta  ämne,  som  ingalunda  står  att 
erhålla  så  billigt  som  luften  och  vattenångan. 

Låtom  oss  nu  på  samma  gång  betrakta  en  annan  egenskap  hos  salpeter- 
syrligheten,  som  väsentligt  inverkar  på  den  koncentrerade  svafvelsyrans  pris 
och  äfven  eljest  har  stor  betydelse  för  svafvelsyrefabrikationen.  Om  man  i  en 
tflaska,  hvars  väggar  blifvit  fuktade  med  koncentrerad  svafvelsyra,  inleder 
salpetersyrlighet,  finner  man  snart,  att  den  gulröda  gasen  försvinner,  medan 
svafvelsyran,  som  fuktat  väggarna,  förvandlas  till  färglösa  kristaller,  som  ut- 
fcreda  sig  öfver  glaset,  liksom  rimfrost  öfver  fönsterrutor  om  vintern.  Feno- 
menet beror  derpå,  att  koncentrerad  svafvelsyra  begärligt  uppsuper  salpeter- 
syrlighet och  dermed  bildar  en  kristalliserbar  förening,  af  svafvelfabrikanterna 
benämd  bly  kammarkristaller.  Föreningen  är  löslig  i  en  öfverskjutande 
mängd  svafvelsyra,  men  utkristalliserar,  i  samma  mån  svafvelsyran  dermed  mättas. 
Kristallerna,  äfvensom  deras  lösning  i  koncentrerad  svafvelsyra,  förändras 
ej  i  beröring  med  svafvelsyiiighet.  Om  man  derför  vid  beredningen  af  den  engel- 
ska svafvelsyran  skulle  till  gasblandningen  tillsläppa  blott  så  mycket  vatten,  som 
behöfdes  för  att  erhålla  koncentreradt  svafvelsyrehydrat,  skulle  den  bildade 
svafvelsyran  snart  uppsupa  all  salpetersyrlighet  ur  gasblandningen  och  qvarhålla 
henne,  så  att  svafvelsyrebildningen  i  brist  på  fri  salpetersyrlighet  upphörde; 
hela  metoden  vore  i  sådant  fall  förfelad. 

Lyckligtvis  kan  emellertid  föreningen  af  svafvelsyra  och  salpetersyrlighet, 
eller  kammarkristallerna,  förstöras  af  svafvelsyrlighet,  då  föreningen  är  upplöst 
i  svafvelsyra,  som  blifvit  utspädd  med  en  viss  tillräcklig  mängd  vatten.  Svafvel- 
syrligheten  förvandlas  då  sjelf  till  svafvelsyra,  i  det  hon  upptager  vatten  samt 
syre  från  salpetersyrligheten,  och  den  senare  öfvergår,  i  det  hon  mister  en  del  af 
sitt  syre,  till  qväfoxidgas,  som  försättes  i  frihet.  En  med  vatten  tillräckligt  för- 
tunnad svafvelsyra  kan  derför  ej  varaktigt  qvarhålla  någon  anmärkningsvärd 
mängd  af  salpetersyrlighet,  då  hon,  såsom  vid  svafvelsyrefabrikationen  är  fallet, 
befinner  sig  i  beröring  med  en  på  svafvelsyrlighet  rik  gasblandning.  På  grund 
af  anförda  förhållanden  finner  man  sig  föranlåten  att  vid  svafvelsyrans  bered- 
ning i  gasblandningen  insläppa  mer  än  tre  gånger  så  mycket  vattenånga,  som 
teoretiskt  skulle  behöfvas  för  bildning  af  svafvelsyrehydrat.  Detta  öfverskott  af 
vatten  måste  sedan  bortkokas  ur  svafvelsyran,  om  hon  skall  användas  i  form  af 
starkaste  svafvelsyra,  och  denna  senare  operation,  som  fordrar  dyra  apparater, 
fördyrar  ytterligare  framställningen  af  den  vanliga  koncentrerade  engelska  syran. 

Vi  hafva  härmed  också  fått  tillfälle  att  kasta  en  blick  på  de  förnämsta 
kemiska  reaktioner  mellan  syre,  svafvelsyrlighet,  vatten,  qväfoxid,  salpetersyr- 
lighet och  svafvelsyra,  hvarpå  den  nu  varande  tillverkningen  af  engelsk  svaf- 
velsyra grundar  sig.  Flera  andra  kemiska  reaktioner  drifva  väl  äfven  sitt  spel 
vid  denna  invecklade  process,  men  vi  vilja,  åtminstone  tills  vidare,  lemna  dem 
å  sido.  Af  det  anförda  finna  vi  redan,  att  svafvelsyrans  beredning  på  grund  af 
sakens  natur  sönderfaller  i  tre  hufvudoperationer,  nämligen  1)  beredningen 
af  svafvelsyrlighetsgas  genom  förbränning  af  svafvel  eller  svafvelhaltiga 
mineral;    2)    svafvelsyrlighetens   förvandling  till  svafvelsyra  medelst 
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luft  och  vattenånga  under  medverkan  af  qväfoxidgas,  samt  3)  den  erhållna  ut- 
spädda syrans  koncentrering  medelst  värme.  För  flera  behof,  hvartill  svaf- 
velsyra  användes,  vore  det  likväl  onödigt  eller  ofördelaktigt  att  aflägsna  detta 
öfverskott  af  vatten,  och  d erfor  förbrukas  inom  industrin  mycket  stora  mäng- 
der svafvelsyra  i  det  mera  utspädda  skick,  hvari  hon  från  början  erhållits.  Så- 
dan syra  kallas  kammarsyra  och  har  en  egentlig  vigt  af  omkring  1,54  (51° 
Baumé),  då  deremot  koncentrerad  engelsk  svafvelsyra,  som  tillverkas 
för  vissa  andra  behof  och  for  längre  försändning,  har  den  egentliga  vigten  1,8  3 
eller  något  mer  (66°  Baumé).  Vi  skola  nu  tillse,  huru  beredningen  af  engelsk 
svafvelsyra  småningom  utvecklats  till  sin  närvarande  form,  och  betrakta  den 
egendomliga  apparat,  som  vid  denna  fabrikation  begagnas. 

Att  man  vid  förbränning  af  svafvel  under  en  invändigt  med  vatten  be- 
fuktad glasklocka  erhåller  något  svafvelsyra,  är  en  mycket  gammal  erfarenhet, 
och  detta  mödosamma  framställningssätt  var  verkligen  en  tid  i  någon  mån  i 
bruk,  ty  man  vet,  att  svafvelsyra,  på  detta  sätt  beredd,  ansågs  besitta  sär- 
skilda egenskaper  och  under  namn  af  spiritus  sulfuris  såldes  till  ett  oerhördt 
pris.  Tanken  att  till  svaflet  tillsätta  salpeter,  redan  uttalad  af  Basilius  Valen- 
tinus,  sedan  åter  glömd,  men  på  nytt  framhållen  af  Lémery,  upptogs  på  all- 
var af  Ward,  som  vid  Richmond  nära  London  derpå  grundade  den  första 
svafvelsyrefabriken.  Han  förbrände  der  svafvel,  blandadt  med  något  salpeter,  på 
sådant  sätt,  att  han  kunde  inleda  ångorna  i  stora  glaskärl,  innehållande  något 
vatten,  der  svafvelsyran  kondenserades.  Andamålet  med  salpeterns  tillsättande 
var  blott  att  i  allmänhet  underlätta  svaflets  förbränning;  den  egendomliga 
rol,  som  qväfoxidgasen,  hvilken  uppkom  af  salpetern,  spelar  vid  svafvelsyrans 
bildande,  kände  man  då  icke,  men  man  såg,  att  utbytet  af  svafvelsyra  blef 
större.  Apparatens  inskränkta  utrymme  tillät  emellertid  ännu  ingen  större 
fabrikation,  tills  Roebuck  i  Birmingham  1746  anlade  en  fabrik,  der  glaskär- 
len utbyttes  mot  ett  fyrkantigt  stort  kärl  eller  rättare  kammare,  som  samman- 
sattes  af  blyplattor,  en  metall,  som  af  svafvelsyra  föga  angripes  och  derfor 
allt  sedan  blifvit  mycket  använd  vid  operationer  med  svafvelsyra  i  större  skala. 

Svafvelsyran  blef  nu  en  ordentlig  handelsartikel,  och  hennes  pris  sjönk  ofant- 
ligt, men  tillverkningssättet  var  ännu  ganska  ofullkomligt.  Man  arbetade  på  det 
sätt,  att  man. i  den  nämda  blykamniaren  förbrände  en  viss  mängd  svafvel  och 
salpeter  och  derpå  lät  kammaren  stå  tillsluten  en  viss  tid,  på  det  att  gaserna  måtte 
kondensera  sig  till  svafvelsyra;  de  icke  kondenserade  gaserna  aflägsnades  derpa 
ur  kammaren  och  ersattes  med  frisk  luft,  hvari  på  nytt  en  portion  svafvel  med 
salpeter  förbrändes  o.  s.  v.,  ända  tills  vattnet  på  kammarens  botten  blifvit  nog 
mättadt  med  svafvelsyra,  så  att  dess  koncentrering  kunde  löna  sig.  Arbetet  fort- 
gick sålunda  under  beständiga  afbrott,  och  man  kunde  dervid  ej  undvika  en 
stor  förlust  af  svafvelsyrlighet  och  qväfoxidgas.  Emellertid  öfvergick  snart 
svafvelsyrefabrikationen  till  ■  Frankrike  och  blef  der  väsentligt  förbättrad.  Der 
infördes  metoden  att  inleda  en  ström  af  vattenånga  i  kammaren,  hvarigenom 
det  för  svafvelsyrans  bildande  så  nödvändiga  vattnet  blef  tillfördt  gaserna  i  en 
passande  form.     Sedan  gjordes  en  annan  genomgripande  förändring,  i  det  för- 
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bränningen  af  det  med  salpeter    blandade   svaflet,  som  förut  egt  rum  i  sjelfva 
kammaren,  nu  förlades  till  ett  mindre  utanför  kammaren  beläget  rum,  den  s.  k. 

b  ränn  ar  en,  hvarifrån  gaser- 
na leddes  till  kammaren,  från 
hvilken  åter  de  gaser,  som  i 
denna  ej  kondenserades  till 
svafvelsyra,  afleddes  genom  en 
skorsten.  I  det  nu  en  oupp- 
hörlig tillförsel  af  svafvelsyr- 
lighet,  luft  och  qväfoxid  egde 
rum  från  b  ränn  aren  till  kam- 
maren, der  svafvelsyrlighet  och 
syre  med  vattenångans  och 
qväfoxidens  tillhjelp  konden- 
serades till  svafvelsyra,  och 
den  i  kammaren  återstående 
qväfgasrika  luften  lika  oupp- 
hörligt aflägsnades  genom  skor- 
stenen, hade  svafvelsyrefabri- 
kationen  uppnått  ståndpunkten 
af  en  kontinuerlig,  d.  v.  s. 
utan  afbrott  fortlöpande  tek- 
nisk process.  Denna  metod 
för  svafvelsyreberedningen  til- 
lämpades första  gången  i  Nan- 
terre  vid  Paris  1813. 

Många  ytterligare  förbätt- 
ringar i  svafvelsyrans  bered- 
ning tillkommo  sedermera. 
Salpetern  blandades  ej  med 
svaflet  i  bränn  aren,  utan  be- 
handlades på  lämpligare  sätt 
för  beredning  af  qväfoxiden. 
Blykammaren  indelades  i  flera 
efter  h varandra  följande  af- 
delningar,  hvilket  bland  annat, 
har  den  fördelen,  att  svafvel- 
syrans bildning  i  hvarje  så- 
dant rum  kan  ledas  mera 
oberoende  af  de  öfriga  och 
på  ett  efter  gasblandningens 
särskilda  beskaffenhet  i  de  olika  afdelningama  afpassadt  sätt.  Sedermera 
vidtog  man  medel  att  uppfånga  den  salpetersyrlighet,  som  bortföres  med 
den    ur    sista  kammaren  afgående  qväfgasrika  luften,  för  att  åter  göra  henne 
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nyttig  för  svafvelsyrefabrikationen,  m.  fl.  förbättringar.  Sålunda  antog  till- 
verkningen steg  för  steg  sin  närvarande  form,  hvilken,  ehuru  till  sina  enskild- 
heter ganska  fulländad,  ännu  i  sina  principer  är  behäftad  med  vissa  brister, 
som  göra  en  omgestaltning  deraf  med  tiden  sannolik. 

Fig.  296  ger  oss  en  temligen  tydlig  föreställning  om  inrättningen  af  en 
svafvelsyrefabrik  i  våra  dagar.  Till  vens  ter  nedtill  ser  man  bränn  aren  _Z>,  en 
liten  ugn,  i  hvilken  råsvaflet  förbrännes;  for  hvarje  gång  svafvel  der  inkastas, 
tillstänges  åter  ugnsluckan,  men  medelst  små  skjutluckor  kan  lufttillträdet  till 
brännaren  ökas  eller  minskas.  Detta  afpassas  så,  att  jemte  den  luftmängd,  som 
behöfves'  för  att  förbränna  svaflet  till  svafvelsyrlighet,  ett  visst  öfverskott  af 
luft  insläppes,  afsedt  att  i  kamrarna  syrsätta  svafvelsyrligheten  till  svafvelsyra. 
Ehuru  det  blott  är  luftens  syrgas,  som  man  här  vill  begagna,  nödgas  man  dock 
låta  hennes  qväfgas  följa  med  in  i  apparaten,  så  att  den  gasblandning,  som 
afgår  från  brännaren  till  kamrarna,  måste  för  hvarje  volym  svafvelsyrlighet  inne- 
hålla en  half  volym  syrgas  och  12  volymer  qväfgas*).  Denna  stora  qväfgas- 
mängd  är  ej  blott  onyttig,  utan  äfven  i  flera  afseenden  hinderlig  för  svafvelsyre- 
bildningen,  och  häri  ligger  den  närvarande  metodens  svagaste  sida.  Bredvid  I) 
ser  man  en  annan  svafvelbrännare,  JE,  som  blott  så  till  vida  är  olik  den  förra, 
att  en  ångpanna  är  insatt  i  brännaren,  hvilket  stundom  brukas;  meningen  der- 
med  är  att  begagna  hettan  af  det  brinnande  svaflet  till  att  bilda  den  vatten- 
ånga, som  måste  inledas  på  flera  ställen  i  kamrarna. 

Från  de  båda  brännarna  gå  gaserna  i  vida  rör  till  rummen  F  och  A,  hvil- 
kas  ändamål  for  ögonblicket  må  förbises,  och  derifrån  till  B,  der  qväfoxidga- 
sens  bildning  tar  sin  början.  Denna  tillgår  på  följande  sätt.  Af  chilesalpeter 
har  man  förut  genom  distillation  med  svafvelsyra  beredt  koncentrerad  salpeter- 
syra, som  fylles  på  de  krukformiga  kärlen  till  venster  om  B  och  från  dessa  kärl 
genom  en  rörledning  nedrinner  på  de  terrassformigt  uppstälda  porslinskärl,  hvilka 
man  ser  anbragta  på  bottnen  af  denna  kammare  och  hvilkas  ändamål  är  att  ut- 
breda salpetersyran  öfver  en  större  yta  och  sålunda  underlätta  hennes  beröring 
med  svafvelsyrligheten.  Då  dessa  ämnen  träffa  hvarandra,  drar  svafvelsyrligheten 
från  salpetersyran  till  sig  hennes  vatten  och  en  del  af  hennes  syre  och  för- 
vandlas till  svafvelsyra.  Af  salpetersyran,  som  är  en  förening  af  14  vigtdelar 
qväfve  med  40  vigtdelar  syre  och  9  vatten,  återstår  då  undersalpetersyra, 
en  gasformig  kropp,  som  till  färg  och  äfven  i  viss  mån  till  andra  egenska- 
per liknar  den  förut  omnämda  salpetersyrligheten.  Undersalpetersyra,  salpe- 
tersyrlighet  och  qväfoxid  äro  alla  sammansatta  af  blott  qväfve  och  syre,  men 
efter  olika  förhållanden,  så  att  de  på  14  vigtdelar  qväfve  innehålla  32,  24  och 
16  vigtdelar  syre.  I  likhet  med  salpetersyrligheten  kan  äfven  undersalpeter- 
syran afge  en  del  af  sitt  syre  till  svafvelsyrligheten,  då  vattenånga  är  närva- 
rande, och  förvandlas  dervid  sjelf  till  qväfoxid.  Slutresultatet  af  svafvelsyr- 
lighetens    verkan  på  den  öfver    porslinsterrasserna  utbredda  salpetersyran  blir 


*)  I  verkligheten  måste  man  taga  mängden  af  syrgas  och  qväfgas  ändå  något  större,  så  att 
en  viss  mängd  luft  får  obegagnad  passera  kammarsystemet. 
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således,  att  en  del  af  svafvelsyrligheten  syrsattes  till  svafvelsyra  och  sal- 
petersyran förvandlas  till  qväfoxid,  hvilken  blandar  sig  med  de  öfriga  ga- 
serna och,  på  sätt  vi  of  van  nämt,  förmedlar  svafvelsyrlighetens  förening  med 
syret  och  vattenångan.  Denna  svafvelsyrebildning  sker  till  största  delen  i  en 
stor  kammare,  hufvudkammaren,  dit  gaserna  från  B  begifva  sig,  men  hvilken 
på  teckningen  i  brist  på  utrymme  är  utelemnad,  och  afslntas  i  den  sista  kam- 
maren, C.  I  båda  dessa  kammare,  särdeles  i  hufvudkammaren,  måste  derför 
vattenånga  på  flera  ställen  inledas.  Dessa  ångstrålar  utföra  dessutom  en  me- 
kanisk tjenst,  i  det  de  befordra  gasernas  rörelse  genom  kammarsystemet,  sär- 
deles då  de  anbringas  i  mynningen  af  de  rör,  som  förena  de  olika  kamrarna 
med  hvarandra. 

Den  stora  mängd  qväfgas,  som  återstår,  sedan  de  svafvelsyrebildande  ga- 
serna kondenserat  sig,  måste  oupphörligt  aflägsnas  ur  den  sista  kammaren,  och 
dervid  medföljer  salpetersyrlighet  i  stor  mängd.   För  att  förekomma  det  senare, 

har  man  anbragt  tornet  6r,  som  in- 
nehåller kåksstycken,  upplagda  på  ett 
slags  galler,  under  hvilket  gaserna 
inledas,  så  att  de  måste  söka  sig  väg 
mellan  styckena,  innan  de  slippa  ut  ge- 
nom skorstenen  upptill.  Från  en  be- 
hållare, tecknad  öfver  kammaren  C, 
nedrinner  en  temligen  stark  svafvelsyra 
beständigt  öfver  kåksen;  denna  syra 
tjenstgör  som  ett  slags  vakt,  som 
anhåller  salpetersyrligheten,  men  lå- 
ter qväfgasen  passera.  I  följd  af  svaf- 
velsyrans  förut  omnämda  frändskap  till 
salpetersyrlighet  uppsuper  hon  näm- 
T,.     ,n,     o    ,   ,      ,      ,  .  Yigen    denna    gas   äfvensom  undersal- 

Iig.  297.     SvafVelsyreberedriing    af  svafvelkis.  ..       .  0  ,  ,       1 

petersyra  ur  den  bortgående  gasbland- 
ningen och  begifver  sig  slutligen,  belastad  dermed,  genom  röret  b  till  behållaren 
c.  Från  denna  uppfordras  hon  allt  emellanåt  medelst  ångtryck  och  rörledning 
till  reservbehållaren  /,  hvarifrån  hon  i  jemn  stråle  nedflyter  i  systemets  första 
rum  F,  hvars  ändamål  vi  nu  skola  lära  känna. 

Då  den  med  svafvelsyrad  salpetersyrlighet  belastade  syran  nedflyter  ge- 
nom F  och  dervid  utbreder  sig  öfver  de  der  horisontalt  anbragta  plattorna,  mö- 
tes hon  af  svafvelsyrligheten  från  brännarna  jemte  vattenångan,  som  inledes  un- 
derst i  rummet.  Syran  drager  då  begärligt  till  sig  vattnet,  och  när  hon  blif- 
vit  tillräckligt  utspädd,  sönderdelas  den  svafvelsyrade  salpetersyrligheten,  så- 
som förut  blifvit  nämdt,  af  svafvelsyrligheten  till  svafvelsyra  och  qväfoxid, 
hvilken  senare  försättes  i  gasform  och  sålunda  återinföres  i  kammarsystemet. 
På  detta  sätt  återvinner  man  omkring  2/3  af  qväfoxiden;  resten  går  af  flera 
olika  anledningar  förlorad. 
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Till  kammaren  A  ledes  genom  ett  rör  den  salpetersyrehaltiga  svafvelsyra, 
som  samlas  på  bottnen  af  JS,  på  det  att  hennes  halt  af  salpetersyra  må  här, 
der  frisk  svafvelsyrlighet  inströmmar,  fullkomligare  sönderdelas.  Från  alla 
kamrarna  samlas  slutligen  syran  genom  rörledningar  till  hufvudkammaren,  der 
hon  får  sin  rätta  vattenhalt  och  hvarifrån  hon  slutligen  som  kammarsyra  af- 
tappas. 

Alla  kamrarna  och  föreningsrören  äro  gjorda  af  bly  eller  åtminstone 
dermed  fodrade.  Sjelfva  kamrarna  sammansättas  af  valsade  blyplåtar,  som 
sammanlödas  med  knallgaslågan  och  medelst  en  mängd  blyremsor  fästas  vid 
en  stark  träställning.  Storleken  af  kamrarna  är  sådan,  att  de  ofta  snarare 
förtjena  namnet  salar  än  kammare;  deras  sammanlagda  rymd  uppgår  ej  sällan 
till  100  000  kubikfot. 

Metoden  för  svafvelberedningen  blir  väsentligen  den  samma,  antingen 
man  till  svafvelsyrlighetens  beredning  använder  svafvel  eller  svafvelmetailer. 
Vid  hyttdrift  grundar  man  ej  sällan  en  svafvelsyrefabrik  på  den  svafvelsyr- 
lighet, som  eljest  skulle  få  fritt  bortgå  i  luften,  när  de  svafvelhaltiga  mal- 
merna rostas,  för  att  sedan  bearbetas  på  metall.  Men  framför  allt  tillverkas 
mycket  svafvelsyra'  af  svafvelkis,  hvars  billiga  pris  och  stora  svafvelhalt 
göra,  att  han  i  många  länder,  och  särskildt  i  Sverige,  kan  vid  svafvelsyrefa- 
brikationen  användas  i  stället  för  svafvel*).  Man  kan  då  likväl  ej  använda 
samma  slags  brännare,  som  begagnas  för  råsvafvel,  emedan  kisen  är  vida  mer 
svårförbrännelig.  Man  har  i  stället  ugnar,  försedda  med  rost,  på  hvilka  kis- 
stycken  uppläggas  i  tillräckligt  tjockt  lager,  för  att  kisen,  sedan  han  en  gång 
blifvit  antänd,  skall  kunna  fortfara  att  brinna  liksom  kåks.  Luften,  som  in- 
tränger underifrån  genom  rosten,  förbränner  både  svaflet  och  metallen;  de  ut- 
brända kisstyckena  aflägsnas  allt  emellanåt,  i  det  de  rörliga  roststängerna  dra- 
gas litet  i  sär,  då  den  utbrända  kisen  nedfaller  och  ny  kis  i  stället  lägges 
ofvanpå.  Man  har  för  öfrigt  en  mängd  olika  konstruktioner  för  dylika  kis- 
brännare,  och  särskildt  om  kisen  är  pulverformig,  behöfvas  andra  slags  brän- 
nare än  de  nu  beskrifna. 

Användningen  af  kis  medför  äfven  några  andra  olikheter  vid  svafvel- 
syrans  beredning,  hvilka  bero  derpå,  att  då  kisen  förbrännes,  förbrännes  ej 
blott  hans  svafvelhalt,  utan  äfven  hans  metallhalt.  Följaktligen  åtgår  en  större 
mängd  luft  för  att  förbränna  en  viss  mängd  svafvel,  då  det  befinner  sig  i 
tillstånd  af  kis,  än  då  det  är  rent  och  obemängdt.  Mängden  af  qväfgas,  som 
åtföljer  svafvelsyrligheten  till  kamrarna,  blir  derför  mycket  större,  då  man 
använder  kis,  och  derför  behöfvas  här  rymligare  kammare  och  mera  qväfoxid. 
Hettan  i  kisbrännarna  blir  större  och  mycket  flygaska  följer  från  dem  med 
gaserna,  hvarför  man  här  äfven  plägar  använda  en  särskild  förkammare  för 
de  senares  afkylning  och  rening.  Denna  rening  kan  likväl  ej  blifva  fullstän- 
dig, och  derför  blir   den  svafvelsyra,    som   samlas  i  kamrarna,   mindre  ren  än 


*)  Nu  mera  har  man  dessutom  funnit  utväg  att  nyttigt  använda  hans  metallhalt,  som  i  oxi- 
deradt  tillstånd  blir  qvar,  då  svaflet  förbrännes. 
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då  råsvafvel  användes.  Särskildt  innehåller  hon  nästan  alltid  en,  om  ock  helt 
liten  halt  af  arseniksyrlighet,  som  sedermera  kan  meddela  sig  åt  vissa  pro- 
dukter, hvilka  medelst  sådan  svafvelsyra  beredas.  I  det  slam,  som  afsättes  på 
blykamrarnas  botten,  innehållas,  om  kis  användes,  ofta  nog  små  mängder  af 
två  sällsynta  grundämnen,  selen  och  tallium.  Det  förra  af  dessa  upptäck- 
tes af  Berzelius  1817  i  blykammarslam  från  en  fabrik  vid  Gripsholm,  der 
man  förbrände  svafvel,  som  blifvit  beredt  af  svafvelkis  från  Falun. 

Den  syra,  som  ej  får  användning  i  form  af  kammarsyra,  skall  koncen- 
treras, och  arbetet  dermed  sker  på  samma  sätt,  antingen  syran  blifvit  beredd 
af  kis  eller  svafvel.  Liksom  blyet  gör  god  tjenst  som  material  för  blykam- 
rarnas  sammansättning,  kunna  äfven  pannor  af  bly  användas,  för  att  vid  högre 
värmegrad  afdunsta  öfverskottet  af  vatten  ur  svafvelsyran,  dock  blott  till  en 
viss  gräns.  Ty  i  samma  mån  syrans  styrka  tilltager,  i  samma  mån  måste 
man  äfven  öka  hettan,  för  att  utdrifva  resten  af  vattnet,  och  det  sista  vattnet 
bortgår  först  vid  så  hög  värmegrad,  att  blyet  dervid  ej  längre  motstår  den 
heta  och  starka  syrans  inverkan.  Man  kan  i  blykärl  koncentrera  syran  till 
1,7    egentlig    vigt    (60°  Baumé)   eller    något  deröfver,   och  hon  är   då  för   de 


Fig.  298.     Apparat  för  koncentrering  af  svafvelsyra. 

flesta  ändamål  tillräckligt  stark.  Men  vill  man  sedan  vidare  koncentrera  henne, 
har  man  intet  annat  varaktigt  material  att  tillgripa  än  den  dyra  platinan. 
Man  ger  detta  platinakärl  formen  af  en  distillationskittel,  emedan  vid  denna 
slutliga  koncentrering  mycket  svafvelsyreångor  medföljer  det  bortgående  vattnet 
och  sålunda  kan  tillvaratagas. 

Fig.  298  föreställer  en  vanlig  koncentreringsapparat  för  svafvelsyra,  be- 
stående af  blypannor  och  platinakittel.  Blypannorna  äro  flata  kärl  med  stor 
yta,  uppstälda  terrassformigt  den  ena  högre  än  den  andra,  så  att  syran  kan 
från  hvarje  öfre  panna  genom  ett  knäböjdt  rör  flyta  till  den  närmast  lägre. 
Figuren  visar  blott  två  sådana  pannor,  men  vanligen  användas  flera.  De  upp- 
hettas underifrån  genom  värmet  från  en  eller  två  eldstäder,  och  då  platina- 
kittel begagnas,  som  har  sin  särskilda  eldstad,  tages  äfven  det  derifrån  afgå- 
ende  värmet  till  hjelp.  Blypannornas  botten  understödjes  af  jernplattor,  som 
tillika  skydda  blyet  mot  en  för  stark  inverkan  af  hettan.  Under  det  syran 
sålunda  långsamt  flyter  nedåt  från  den  ena  pannan  till  den  andra,  afger  hon 
oupphörligt  vatten  och  tilltager  i  styrka,  tills  hon  i  den  lägsta  pannan  upp- 
nått 60  å  62°  Baumé,  då  hon  genom  en  häfvert  får  inflyta  i  platinakitteln, 
som    är    tecknad  i  midten  af  figuren.     De  från  kitteln    öfverdistillerande  sura 
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vattenångorna  uppstiga  i  den  rundade  hjelmen  och  afledas  derifrån  till  ett  å 
figuren  ej  synligt  kylrör,  der  de  åter  kondenseras;  till  venster  ser  man  det 
långa  rör  af  platina,  hvarigenom  den  koncentrerade  syran  aftappas  ur  kitteln 
till  de  stora  glaskärl,  damjeanner,  på  hvilka  hon  försändes  i  handeln.  Platina- 
röret ligger  nedsänkt  i  ett  kärl  med  kallt  vatten,  på  det  syran  skall  afkylas, 
innan  hon  kommer  i  glaskärlet,  hvilket  eljest  lätt  skulle  springa.  Ju  starkare 
syran  blir  i  platinakitteln,  desto  mera  svafvelsyra  åtföljer  det  ur  kitteln  af- 
distillerande  vattnet,  och  man  kan  sålunda  af  den  öfverdistillerande  svagare 
syrans  styrka  bedöma,  huru  vida  den  i  kitteln  återstående  hufvudmassan  af 
syran  blifvit  tillräckligt  koncentrerad.  I  större  fabriker  arbetar  man  van- 
ligen så,  att  syra  af  viss  styrka  oupphörligt  får  afdistillera,  under  det  koncen- 
trerad syra  lika  beständigt  uttappas  ur  kitteln;  i  sådant  fall  sker  naturligtvis 
tillflödet  till  kitteln  från  blypannorna  äfven  oafbrutet.  Den  öfverdistillerade 
svagare  syran  bringas  tillbaka  i  blypannorna. 

Då  man  koncentrerar  svafvelsyran,  plägar  man  samtidigt  söka  rena  henne, 
särskildt  från  svafvelsyrad  salpetersyrlighet,  hvaraf  kammarsyran  mestadels 
innehåller  litet  i  lösning.  För  detta  ändamål  tillsättes  litet  svafvelsyrad  ammo- 
niak i  afdunstningspannorna;  ammoniaken  inverkar  der  på  salpetersyrligheten 
så,  att  af  båda  bildas  vatten  och  qväfgas,  som  bortgå.  Ett  särskildt  skäl  att 
aflägsna  salpetersyrligheten  ligger  deruti,  att  platinakitteln  af  salpetersyrlighets- 
haltig  svafvelsyra  något  angripes.  Detta  dyra  redskap  —  en  apparat  för 
koncentrering  af  30  centner  syra  dagligen  kostar  bortåt  40  000  rdr  —  är  ut- 
satt för  att  småningom  skadas  äfven  af  andra  anledningar,  särskildt  af  starka 
temperaturvexlingar,  och  måste  derför  omsorgsfullt  behandlas.  Man  har  under 
senare  tider  med  mer  och  mindre  framgång  sökt  att  i  stället  för  platina  an- 
vända tackjern  af  viss  beskaffenhet  och  äfven  i  England  delvis  återgått  till 
den  gamla  metoden  att.  koncentrera  svafvelsyran  i  glaskärl,  som  några  gånger 
å  rad  kunna  användas  och  sedan  måste  bortkastas;  men  platinan  bibehåller 
ännu  i   det  hela  taget   försteget  som  material  för  svafvelsyrans  koncentrering. 

Svafvelsyrans  användning.  Svafvelsyran  tillhör  det  antal  af  kemiska 
alster,  hvilkas  förnämsta  betydelse  ligger  deruti,  att  de  kunna  användas  som 
verktyg  för  att  kemiskt  bearbeta  andra  ämnen,  och  som  ett  sådant  verktyg 
är  svafvelsyran  kanske  det  allra  vigtigaste.  Denna  hennes  användbarhet  grun- 
dar sig  framför  allt  på  hennes  egenskap  att  vara  den  under  vanliga  förhållan- 
den starkaste  af  alla  syror,  som  utdrifver  de  öfriga  ur  deras  föreningar,  och  i 
allmänhet  på  hennes  starka  mättningsbegär,  som  gör,  att  hon  med  en  mängd 
så  väl  oorganiska  som  organiska  ämnen  ingår  föreningar  af  flerahanda  art. 
Dertill  kommer  en  annan  vigtig  omständighet,  nämligen  hennes  billiga  pris. 
Hon  användes  derför  vanligen,  då  det  gäller  att  framställa  andra  syror  i  fritt 
tillstånd,  t.  ex.  då  salpetersyra  beredes  af  salpeter,  saltsyra  af  koksalt,  flussyra 
af  flusspat,  vinsyra  af  vinsten  m.  m.  Ur  benmjölet  bringas  fosforsyran  i 
löslig  form  af  svafvelsyran  och  ger  i  detta  tillstånd  en  ökad  fruktbarhet  åt 
våra    åkrar.     På    samma    sätt   gör  hon   tjenst  vid  framställning  af  fosfor  och 
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jod,  vid  beredning  af  klorkalk  och  talrika  andra  fabrikat.  De  flesta  me- 
taller och  metalloxider  kunna  med  svafvelsyrans  tillhjelp  upplösas,  men  hennes 
verkan  på  hvarje  metall  är  under  olika  omständigheter  olika.  Svafvelsyran 
användes  derför  för  att  ur  guldhaltigt  silfver  afskilja  guldet,  ur  silfverhaltig 
koppar  silfret,  samt  för  framställning  af  en  mängd  svafvelsyrade  metallsalter. 
Af  samma  skäl  gör  utspädd  svafvelsyra  en  vigtig  tjenst  vid  förarbetning  af 
metaller,  nämligen  för  att  »betsa»  dem,  d.  v.  s.  befria  deras  yta  från  ett  vid- 
hängande öfverdrag  af  metalloxid.  I  följd  af  den  koncentrerade  syrans  fränd- 
skap  till  vatten,  som  hon  begärligt  upptager  ur  luften  och  hvar  helst  hon  der- 
med  kommer  i  beröring,  är  hon  ett  ofta  användt  medel  att  torka  gasarter  och 
försätta  vissa  andra  ämnen,  t.  ex.  salpetersyra,  i  ett  mera  vattenfritt  tillstånd. 

Särskildt  anmärkningsvärda  och  vigtiga  äro  svafvelsyrans  verkningar  på 
de  organiska  ämnena.  Några  af  dessa  äro  i  svafvelsyra  oföränderliga,  men 
de  flesta  förändras  till  sin  sammansättning  på  ett  mer  eller  mindre  djupt  in- 
gripande sätt  genom  svafvelsyrans  verkan,  hvilken  kan  yttra  sig  på  mycket 
olika  sätt  allt  efter  syrans  utspädningsgrad  och  värmegrad.  Sålunda  användes 
svafvelsyran  för  att  sönderdela  talg  och  andra  feta  ämnen  till  glycerin  och 
feta  syror,  af  hvilka  senare  stearinljus  och  tvål  beredas.  Svafvelsyran  tjenar 
att  förvandla  sprit  till  eter,  stärkelse  till  dextringummi  och  äfven  till  druf- 
socker.  Genom  en  väl  afpassad  inverkan  af  svafvelsyra  förvandlar  man  olim- 
madt  papper,  hvilket,  som  bekant,  har  ett  löst  sammanhang,  till  s.  k.  pergament- 
papper, som  till  svårgenomtränglighet  för  luft  och  vatten  liknar  oxblåsa  och 
äfven  besitter  en  rätt  betydlig  hållfasthet.  Med  tillhjelp  af  blott  svafvelsyra 
och  vatten,  eller  svafvelsyra  och  alkali,  kan  man  ofta  åstadkomma  omvand- 
lingar, hvilka  förefalla  ännu  mera  oväntade,  t.  ex.  förvandla  den  i  lysgas  inne- 
hållna elaylgasen  till  sprit.  Man  skulle  ur  den  teoretiska  kemin  kunna  fram- 
draga en  stor  mängd  sådana  fall,  af  hvilka  en  del  redan  funnit  sin  tillämpning, 
de  flesta  icke. 

Emedan  svafvelsyran  med  mycket  olika  lätthet  inverkar  på  olika  slags 
organiska  ämnen,  kan  hon  ofta  användas  för  att  till  dess  egenskaper  så  förän- 
dra något  organiskt  ämne,  som  finnes  inblandadt  i  ett  annat,  att  det  sedermera 
lätt  kan  derifrån  åtskiljas.  Svafvelsyran  har  derför  en  vidsträckt  användning 
för  att  befria  växtoljor  från  de  slemmiga  och  qväfvehaltiga  ämnen,  hvar  af  de 
nyss  pressade  oljorna  äro  orenade  och  som  göra  dem  odugliga  t.  ex.  att  brän- 
nas i  lampor;  lika  så  för  att  rena  de  många  lysämnen,  som  man  hemtar  ur 
petroleum  och  tjäror,  för  att  rena  krappfärgämnet  från  andra  i  krapproten 
befintliga  ämnen,  m.  fl.  likartade  fall. 

Mången  har  väl  från  det  dagliga  lifvets  erfarenhet  fått  den  föreställning 
om  svafvelsyran,  att  hon  företrädesvis  är  ett  allt  förstörande  och  sönderfrätande 
ämne.  Som  vi  sett,  är  denna  föreställning  mycket  ensidig.  Visserligen  är  hon 
ett  ganska  farligt  ämne,  som  kan  förstöra  våra  möbler  och  beklädnadsartiklar, 
fräta  och  vanställa  vår  kropp,  till  och  med  genom  sina  följder  medföra  döden,  men 
det  är  med  svafvelsyran  som  med  elden  och  öfver  hufvud  alla  mäktiga  krafter: 
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rätt    begagnade    bringa    de    nytta  och  välsignelse,  men  blifva  i  den  okunniges 
och  oaktsammes  hand  en  orsak  till  fara  och  förderf. 

Svafvellefver  och  svafvelväte.  De  till  bad  och  andra  ändamål  be- 
gagnade olika  sorter  af  svafvellefver  är  o  hufvudsakligen  föreningar  af  svafvel 
med  någon  alkalimetall,  vanligen  kalium,  natrium  eller  kalcium;  de  äro  i 
vatten  lösliga,  medan  svaflets  föreningar  med  de  vanliga  tunga  metallerna,  jern, 
koppar,  zink,  bly  m.  fl.,  äro  olösliga  i  vatten.  Många  af  de  senare  finnas, 
såsom  vi  redan  sett,  under  namn  af  kiser  eller  blenden  färdigbildade  i 
naturen;  men  man  kan  ock  bereda  dem  med  konst,  dels  genom  att  upphetta 
metallen  tillsammans  med  svafvel,  dels  ock  på  våta  vägen,  i  det  man  inleder 
svafvelvätgas  eller  tillblandar  en  lösning  af  svafvellefver  till  något  i  vatten 
upplöst  salt,  hvari  den  i  fråga  varande  metallen  ingår  som  beståndsdel.  I  se- 
nare fallet  afskiljer  sig  svafvelmetallen  i  form  af  en  fint  fördelad  fällning. 
Några  af  dessa  svafvelmetaller  begagnas,  såsom  vi  längre  fram  få  se,  till 
målarfärger.  Svafvellefrarna  och  många  af  de  tunga  svafvelmetalierna  förhålla 
sig  på  ett  anmärkningsvärdt  sätt,  då  de  öfvergjutas  med  någon  syra.  Syran 
utbyter  då  sitt  väte  mot  metall  och  bildar  ett  metallsalt,  men  det  väte,  som 
dervid  afskiljes  ur  syran,  förenar  sig  strax  med  svaflet,  som  blef  fritt  ur 
svafvelmetallen,  till  en  luftformig  kropp,  svafvelväte,  hvilken,  ehuru  full- 
komligt färglös  och  osynlig,  likväl  icke  länge  dröjer  att  göra  sin  tillvaro  be- 
märkt; det  är  en  vidrigt  illaluktande,  näsvis  gynnare,  giftig  nog  för  att  ej  vara 
alldeles  ofarlig;  men  kemisten  kan  likväl  ej  umbära  honom,  emedan  han,  sär- 
skildt  vid  analytisk  undersökning  af  mineraliska  ämnen,  gör  oersättliga  tjenster. 
Man  kan  emellertid  införlifva  honom  med  vatten  och  derigenom  göra  honom 
handterligare.  Eller  man  inleder  svafvelvätet,  som  i  anseende  till  sin  kemiska 
karakter  har  svagt  sura  egenskaper,  i  kaustik  ammoniak,  hvarvid  svafvel- 
ammonium  bildas,  ett  lättlösligt  ämne,  som  i  sig  förenar  svafvelvätets  och 
ammoniakens  egenskaper  och  mycket  användes  vid  analytiska  arbeten.  För 
praktiska  ändamål  bereder  man  vanligen  svafvelvätet  af  svafveljern  med  till— 
hjelp  af  utspädd  svafvelsyra,  då  man  som  biprodukt  erhåller  jernvitriol  (svafvel- 
syrad  jernoxidul)  upplöst  i  den  återstående  vätskan.  Svafveljernet  bereder 
man  lätt,  i  det  man  rör  om  i  smält  svafvel  med  en  glödande  jernten,  då  jer- 
net  och  svaflet  under  lifligt  värmefenomen  förena  sig. 

Kolsvaflan.  Det  gifves  ännu  en  annan  intressant  förening  af  svafvel, 
nämligen  med  kol;  denna  förening,  kol  sv  af  la,  är  en  vätska  af  så  flygtig 
natur,  att  man  knappast  skulle  vänta,  att  hon  kunde  härstamma  från  ett  så 
stadgadt  föräldrapar  som  ett  stycke  kol  och  en  bit  svafvel.  Hon  kallades  af 
sin  upptäckare,  Lampadius  i  Freiberg,  svafvelalkohol,  ett  namn  som  se- 
dan blifvit  utbytt  mot  den  mera  uttrycksfulla  benämningen  kolsvafla.  Kol- 
svaflan  är  en  starkt  ljusbrytande  vätska,  ytterst  lättflygtig,  lättantändlig  och 
eldfarlig,  hennes  ångor  ha  en  bedöfvande  verkan,  liksom  eter  och  kloroform; 
hon  låter  ej  blanda  sig  med  vatten,  utan  sjunker  till  botten  och  förvaras  bäst 
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sålunda  öfvertäckt  af  vatten.  Den  i  handeln  tillgängliga  kolsvaflan  är  oren  af 
svafvel  och  andra  svafvelföreningar  och  har  en  obehaglig  lukt,  som  påminner 
om  ruttna  rofvor. 

Kolsvaflans  tekniska  värde  beror  på  hennes  stora  förmåga  att  upplösa 
hartsartade  och  feta  ämnen,  äfvensom  svafvel,  jod,  fosfor  och  flera  andra. 
Hennes  användning  i  stort  och  fabriksmässiga  framställning  tillhöra  den  senare 
tiden  och  stå  i  nära  sammanhang  med  den  utveckling,  som  kautsjuns  använd- 
ning tagit,  för  hvilket  ämne,  liksom  äfven  för  guttaperkan,  kolsvaflan  är  ett 
förträffligt  lösningsmedel.  Framför  allt  begagnas  hon  vid  kautsjuns  vulkani- 
sering. 

Kolsvaflan  befinner  sig  ännu  blott  i  början  af  sin  tekniska  bana  och 
torde  med  tiden  få  månget  annat  nyttigt  arbete  att  uträtta,  så  mycket  mer, 
som  hon  kan  beredas  till  temligen  billigt  pris.  Man  har  börjat  begagna  henne 
för  att  utdraga  oljor  och  feta  ämnen  ur  oljfrön,  ben,  otvättad  ull,  talgaffall 
m.  m.  Hennes  användning  vid  en  oljqvarn  t.  ex.  skulle  tillgå  så,  att  de 
sönderkrossade  oljfröna  öfvergötes  med  kolsvafla,  hvilken  sedan  affiltrerades 
och  distillerades  vid  lindrigt  värme,  då  oljan  blefve  qvar  i  distillationskärlet, 
men  kolsvaflan  ginge  bort  i  form  af  ångor,  hvilka  kondenserades  i  en  kyl- 
apparat,  hvarefter  kolsvaflan  på  nytt  kunde  begagnas.  Allt  detta  måste  natur- 
ligtvis ske  i  tillslutna  kärl.  Då  man  med  kolsvaflans  tillhjelp  befriar  ylle  från 
fett,  inbespar  man  ej  blott  tvålen  eller  luten,  utan  erhåller  dessutom  fettet 
som  biprodukt  och  får  dertill  yllet  vackrare  rengjordt.  Ur  ben,  som  skola 
förkolas  till  benkol,  kan  man  med  kolsvafla  förut  utdraga  10 — 12  procent  fett, 
som  på  annat  sätt  vore  svårare  att  lika  fullständigt  tillgodogöra.  I  Frankrike 
begagnar  man  sig  af  kolsvaflan  för  att  ur  kryddor  och  välluktande  blommor 
utdraga  deras  egendomliga  smak-  och  luktämnen.  Då  måste  kolsvaflan  likväl 
förut  genom  åtskilliga  kemiska  medel  befrias  från  de  oreningar,  som  den  råa 
kolsvaflan  innehåller;  sedan  hon  blifvit  väl  renad,  har  hon  förlorat  sin  vidriga 
lukt  och  i  stället  erhållit  en  angenäm,  som  erinrar  om  kloroform.  De  medelst 
sådan  kolsvafla  utdragna  kryddämnena  befrias  genom  lindrigt  värme  åter  från 
lösningsmedlet,  blandas  sedan  med  socker,  salt,  gummi  m.  m.  och  komma  i 
handeln  under  benämningen  »lösliga  kryddor». 

Det  har  till  och  med  varit  fråga  om  att  använda  kolsvaflan  för  krigiska 
ändamål.  Hon  har  nämligen  förmåga  att  upplösa  tolf  gånger  sin  egen  vigt 
fosfor.  Denna  infernaliska  soppa  skulle  fyllas  på  bomber  med  tunna  väggar, 
och  så  skulle  man  beskjuta  fienden  dermed.  Bomben  går  sönder,  då  han  faller 
ned,  hans  innehåll  stänker  omkring  och  öfverdrager  allt,  som  deraf  träffas,  med 
fosfor,  hvilken  under  sådana  omständigheter  tänder  sig  af  sig  sjelf  till  en  för- 
härjande eld.  Oskyldigare  är  kolsvaflans  användning  i  det  lilla  kriget  —  mot 
ohyra  af  alla  slag.  Dessa  kräk  dö  alla  jemte  sina  ägg,  då  de  föremål,  hvari 
de  innästlat  sig,  i  slutna  rum  utsättas  för  ångorna  af  kolsvafla. 

Kolsvaflan  framställes  på  det  sätt,  att  man  låter  svafvelångor  stryka 
genom  ett  lager  glödande  kol;  båda  ämnena  förena  sig  då,  32  vigtdelar  svaf- 
vel   med    6    delar  kol,   och  man  behöfver  blott  sedan  i  en  kylapparat  förtäta 
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den  ångformiga  produkten  och  uppsamla  honom  under  vatten.  Fig.  299  visar 
oss  den  äldsta  konstruktionen  af  en  dylik  apparat;  man  har  nu  mera  fullkomli- 
gare sådana.  I  en  cylindrisk  flamugn  står  en  stor  flaskformig  retort  af  eld- 
fast lera,  i  hvars  öfre  mynning  ett  distillationsrör  af  jern  är  inkittadt;  nedtill 
utskjuter  från  retorten  ett  annat  rör,  som  kan  tillslutas  med  en  lerpropp  och 
hvarigenom  svaflet  inkastas.  Retorten  är  fyld  med  träkoisstycken  af  en  hassel- 
nöts storlek.  Så  snart  retorten  och  hans  innehåll  antagit  liflig  glödgningshetta, 
kastar  man  in  stångsvafvel  genom  det  undre  röret  och  tillsluter  det  sedan 
hastigt  åter.  Svaflet  börjar  snart  i  retorten  öfvergå  till  svafvelgas,  som  trän- 
ger upp  genom  kolen;  kolsvafla  bildar  sig  då  och  fortfar  att  öfverdistillera,  så 
länge  svafvel  finnes  qvar.  Allt  emellanåt  inkastas  mera  svafvel  i  mån  af  be- 
hof,  och  så  fortsätter  man,  tills  kolet  blifvit  så  förtärdt,  att  en  ny  kolbeskick- 


Fig.  299.     Apparat  för  framställning  af  kolsvafla. 


ning  blir  af  nöden.  Denna  tillsättes  då  genom  en  öppning  i  retortens  öfre  del, 
som  eljest  hålles  tillsluten  med  ett  inkittadt  lock. 

Det  distillat,  som  samlar  sig  under  vattnet  i  förlaget,  är  gult  och  består 
af  oren  kolsvafla,  som  håller  mycket  svafvel  upplöst;  man  kan  nämligen  ej 
undvika,  att  icke  något  fritt  svafvel  äfven  öfverdistillerar.  För  att  rena 
produkten,  distillerar  man  honom  sedan  en  eller  ett  par  gånger  vid  lindrigt 
värme,  då  svaflet  blir  qvar  i  retorten;  för  att  fullständigt  rena  kolsvaflan, 
måste  man  tillgripa  kemiska  medel. 

Kolsvaflan  har  en  anför vandt  i  klorsvaflan.  Till  sina  yttre  egenskaper 
äunn  oangenämare  än  den  förra,  besitter  hon  dock  nyttiga  och  märkvärdiga 
egenskaper  samt  har  äfven  nyligen  fått  anställning  på  teknikens  område.  Som 
man  redan  af  namnet  finner,  är  hon  en  förening  af  svafvel  och  klor  och  bil- 
dar   en    gulröd,    ganska    flygtig    vätska,  som  i  luften  utstöter  stinkande  sura 
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ångor.  Hon  tål  hvarken  beröring  med  vanlig  luft  eller  vatten,  utan  förändras 
då  och  afsätter  svafvel,  hvarvid  saltsyra  och  svafvelsyrlighet  m.  m.  samtidigt 
bildas.  Hennes  lösningsförmåga  är  betydlig  och  verkar  på  samma  ämnen  som 
kolsvaflan;  liksom  denna,  gör  hon  tjenst  vid  vulkanisering  af  kautsju. 

Skakar  man  rofolja  med  V] o  a^  hennes  volym  klorsvafla,  inträder  en  häf- 
tig reaktion,  hvarvid  saltsyra  bildas  och  oljan  förvandlas  till  en  hvit  mjuk 
massa,  som  (enligt  Muspratt)  besitter  alla  kautsjuns  egenskaper  och  kan  i 
stället  för  sådan  begagnas. 

Klorsvaflan  bildas,  om  man  låter  torr  klorgas  inverka  på  svafvelpulver 
eller  svafvelgas.  Leder  man  klorgas  genom  ett  kärl,  som  innehåller  svafvel- 
blomma,  ser  man  denna  snart  upplösa  sig  till  en  rödaktig  vätska,  i  den  mån 
svaflet  förenar  sig  med  klorgasen.  Den  erhållna  klorsvaflan  innehåller  dock 
mycket  fritt  svafvel  upplöst,  men  kan,  liksom  kolsvaflan,  befrias  derifrån  genom 
försigtig  omdistillering. 


Eld  och  låga.  —  Värmekällor  på  jorden.  —  Eld- 
don. —  Det  äldsta  gni.dningselddonet.  —  Stål  och 
flinta.  — Fnösksvampen.  — Brännglas  och  bränn- 
speglar. —  Pneumatiskt  elddon.  —  Döbereiners 
vätgaselddon.  —  Elektriska  elddon.  —  Kemiska 
elddon.  —  Klorsyradt  kali.  —  Congreveska  stryk- 
stickor. —  Fosforn.  —  Brandts  och  Kunckels 
upptäckt.  —  Fosforns  förekomst  och  egenskaper. 
—  Fosforsyra  och  hennes  utbredning  i  naturen.  — 
Framställning  af  fosfor  ur  ben.  —  Hans  rening.  — 
Amorf  fosfor.  —  Fosforelddon.  —  Strykstic- 
korna. —  Deras  historia  och  tillverkning.  —  Tänd- 
massan  och  hennes  fästande.  —  Strykstickornas 
inpackning.  —  Stryksticksindustrins  omfattning. 

Tag  elden  från  jorden,  och  mensk- 
ligheten  blir  genast  ett  hjelplöst,  olyck- 
ligt slägte.  Medvetandet  derom  böjer 
eldsdyrkarens  knä  och  underhöll  i  forna  dagar  elden  på  Vestas  altare.  Vi 
måste  behandla  fosforstickan  med  stor  aktning.     Huru  rådlösa  äro  vi  ej,  när 


574  ELDDONET    OCH    FOSFORN. 

vi  om  natten  ej  kunna  finna  strykstickslådan,  och  huru  öfvermodigt  behandla 
vi  ej  dessa  skenbart  obetydliga  ting,  när  vi  ha  dem  i  våra  händer!  Detta  öde 
har  hvarje  ny  uppfinning,  som  tillfredsställer  något  mer  än  en  öfverflödig  lyx. 
Man  är  ej  tacksam  mot  jernet  för  lien  och  tänker  ej  på  plogen,  då  man  har  bröd. 
När  de  gamla  i  prometeussagan  tillskrifva  elden  gudomligt  ursprung  och  tala 
om  honom  som  Zeus'  egendom,  hvilken  måst  röfvas  med  list,  äro  de  tacksam- 
mare än   vi,  ty  i  Prometeus  vörda  de  uppfinnaren  af  konsten  att  uppgöra  eld. 

Huru  gammal  konsten  att  framkalla  eld  än  må  vara,  har  hon  dock  ut- 
bildat sig  mycket  långsamt,  och  hennes  nu  varande  höga  ståndpunkt  tillhör 
den  senare  tiden,  ja,  de  vigtigaste  uppfinningarna  inom  detta  område  äro  först  i 
våra  dagar  gjorda.  Afkläda  vi  prometeussagan  hennes  poetiska  drägt  och  vilja 
vi  deri  endast  se  ett  förherligande  af  en  lycklig  upptäckt,  fråga  vi  ovilkorligt: 
huru  lyckades  det  den  gudomlige  Prometeus  att  skänka  menskligheten  elden? 
Hvilket  sätt  använde  han  att  framkalla  honom?  Att  Japetos'  son  ej  hemtade 
tändstickor  från  Olympen  i  ferulabuskens  ihåliga  stam,  eller  att  hans  upptäckt 
ej  kunde  ha  bestått  deruti,  att  han  underhöll  elden,  som  blixten  tände  i  skogen, 
är  väl  tydligt,  om  också  den  fromhet,  hvarmed  man  vårdade  den  heliga  elden, 
hvilken  enligt  flera  folks  religiösa  bruk  ej  fick  slockna,  är  en  antydan  om  den 
omsorg,  man  använde  på  underhållandet  af  den  eld,  som  man  ej  kunde  efter 
behag  eller  utan  mycken  möda  skaffa  sig. 

Elden,  af  de  gamla  ansedd  som  ett  af  de  fyra  verldsdanande  elementen, 
är  i  vår  tids  uppfattning  ingenting  annat  än  ett  med  utveckling  af  värme  och 
ljus  förenadt  kemiskt  förlopp.  Om  vi  kasta  en  tillräcklig  mängd  jernfilspån  i 
smältande  svafvel,  blir  massan  snart  rödglödgande.  Jernet  förenas  med  svallet 
till  svafveljern,  och  vid  deras  kemiska  förening  utvecklas  så  mycket  värme, 
att  massan  upphettas  till  rödglödgning.  Lika  mått  klorgas  och  vätgas  kunna 
i  ett  mörkt  rum  utan  fara  blandas  i  en  flaska;  men  belyses  gasblandningen 
af  en  solstråle,  antändas  gaserna  och  förenas  till  klorvätegas,  hvarvid  genom 
den  starka  värmeutvecklingen  gaserna  så  betydligt  utvidgas,  att  flaskan 
med  en  knall  sönderspränges.  Kalium,  metallen  i  potaska,  tändes  när  det  ka- 
stas på  vatten,  emedan  det  förenas  med  vattnets  syre,  och  den  bortgående  vät- 
gasen  antändes  genom  den  starka  utveckling  af  värme,  som  dervicl  uppstår. 

Vid  dessa,  liksom  vid  andra  förbränningar,  eller  i  allmänhet  vid  eldfeno- 
men, är  den  kemiska  kraften  orsaken  till  ljus-  och  värmeutvecklingen.  Yi  kunna 
säga,  att  jernet  förbrändes  i  svan1  et,  vätet  i  klorgasen,  kaliet  i  syret;  men  vi 
inskränka  ordet  förbränning  i  vanligt  tal  till  förbränning  i  syre  eller  till  syr- 
sättning,   när  denna  eger  rum  med  utveckling  af  ljus  och  värme. 

Lågan.  Om  den  brinnande  kroppen  är  gasformig,  såsom  väte,  lysgas 
o.  s.  v.,  sker  förbränningen  med  låga,  men  är  han  en  fast  kropp,  glöder  eller 
glimmar  han  endast,  frambringar  på  sin  höjd  gnistkastning,  men  aldrig  någon 
låga.  Jern  brinner  i  ren  syrgas  med  praktfullt  ljus,  lika  så  silfver-  och  kop- 
partråd, om  en  stark  elektrisk  urladdning  sker  igenom  dem,  men  dervid  upp- 
står ingen    låga,  endast    glödande    metallflisor  kringkastas  som  gnistor.     Men 
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svafvel  och  fosfor,  begge  fasta  kroppar,  gifva  ju  ordentliga  lågor,  då  de  för- 
brinna? Alldeles  riktigt,  men  de  förvandlas  genom  värmet,  innan  de  tändas, 
i  gaser,  och  dessa,  men  icke  de  fasta  ämnena,  brinna.  Så  är  det  med  alla 
andra  kroppar,  hvilka  kunna  brinna  med  låga;  de  förvandlas  före  antändnin- 
gen  till  gaser,  och  vid  deras  antändning  åstadkommer  man  denna  gasbildning. 
Om  gasbildningen  är  i  full  gång,  fortfar  hon  genom  det  värme,  som  utvecklas 
vid  förbränningen.  Veken  i  ett  ljus  arbetar  på  alldeles  samma  sätt  som  re- 
torterna  i  ett  gasverk,  endast  med  den  skilnad,  att  gasen  ej  ledes  till  en 
klocka,  utan  förbrännes  strax  vid  sin  uppkomst.  Man  kan  se  denna  gas  i 
hvarje  ljuslåga.  Lågan  består  nämligen  af  tre  delar:  1)  en  inre  mörk  kärna, 
som  utgöres  af  oförbrända  gaser,  bildade  genom  sönderdelning  af  fettet; 
2)  deromkring  en  klart  lysande  mantel,  i  hvilken  en  af  gasens  bestånds- 
delar förbrännes,  och  genom  den  hetta,  som  dervid  utvecklas,  afsöndras  fint 
fördeladt  kol,  som  råkar  i  liflig  glödgning 
och  frambringar  skenet;  3)  en  svagt  blå- 
aktig  yttre  mantel,  i  hvilken  förbränningen 
sker  fullständigt. 

Värmekällor.  Eld  tänder  eld.  Men 
om  eld  först  skall  tändas,  måste  nödigt 
värme  förefinnas.  I  naturen  finnas  talrika 
värmekällor.  Solens  strålar  sända  värme 
till  jorden,  som  eljest  skulle  under  sin  van- 
dring genom  den  kalla  verldsrymden  stelna 
till  en  öde  stennmssa  utan  lif.  Ty  den 
inre  jordvärmen,  som  visar  sig  i  lavaström- 
mar och  vulkaniska  utbrott,  skulle  snart 
tömmas,   om    ej   solen    ersatte   förlusterna. 

Solens  värme  är  till  sitt  väsende 
ingenting  annat  än  det,  som  uppstår  på 
jorden  genom  samverkan  af  kemiska  och 
fysiska    krafter.      Yi    skulle    med   gnistan 

från  en  elektricitetsmaskin  kunna  frambringa  samma  verkan,  som  med  den 
värmande  solstrålen,  om  det  stode  i  vår  makt  att  förstärka  henne.  Blixten 
är  en  elektrisk  gnista.  Han  tänder,  der  han  slår  ned,  han  smälter  till  slagg 
eller  kokar  till  ånga  allt,  hvad  han  träffar.  Gnistan,  som  springer  ut  ur  en 
elektricitetsmaskin,  är  ingenting  annat;  blixten  är  endast  en  mycket  stor  gni- 
sta. Utom  solen,  utom  det  värme,  som  framkommer  ur  jordens  vulkaniska 
inre,  utom  de  fysiska  krafterna,  såsom  elektricitet  m.  fl.,  är  slutligen  den  på 
jorden  aldrig  hvilande  kemiska  verksamhet,  som  håller  allt  lif  vid  makt,  som 
förorsakar  och  åtföljer  groningen,  blomningen  och  vissnandet,  en  aldrig  sinande 
källa  till  värmeutveckling.  Om  ock  detta  värme  ej  alltid  yttrar  sig  med  eld- 
fenomen, visar  dock  värmet  i  de  jordlager,  der  lemningar  af  växter  och  djur 
förmultna,   samt    tusende  andra  företeelser,  att  förändringar  i  värmeförhållan- 


Fig.  301.     Lågan. 
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dena  alltid  inträffa  äfven  vid  skenbart  obetydliga  sönderdelningar  och  nybild- 
ningar. Kemiska  förlopp  kunna  vi  framkalla  öfver  allt,  och  då  de  kunna  upp- 
träda med  en  så  stor  mångfald  och  under  så  olika  förhållanden,  är  äfven  der- 
med  möjlighet  gifven  att  utan  de  nu  brukliga  elddonen  sätta  oss  i  besittning 
af  elden.  Våra  förfäder  kunde  ej  detta  i  samma  grad  som  vi,  ty  vilkoren 
for  kraftiga  kemiska  reaktioner  måste  först  skapas.  De  i  naturen  förekom- 
mande element,  hvilka  ha  stark  frändskap  till  hvarandra,  måste  redan  ha  fun- 
nit och  mättat  hvarandra,  innan  menniskan  kunde  bo  på  jorden.  Med  stor 
möda  ha  deras  föreningar  sedermera  blifvit  sönderdelade,  för  att  deras  be- 
ståndsdelar skulle  kunna  användas  i  industrins  och  konstens  tjenst.  Nästan 
alla  metaller,  som  användas  af  oss,  med  undan- 
tag af  guldet  och  dess  ädlaste  följeslagare,  ha  blif- 
vit framstälda  ur  föreningar,  hvilka  de,  lemnade 
åt  sig  sjelfva,  alltid  äro  böjda  att  å  nyo  bilda 
och  hvilka  vi,  då  de  träffas  i  naturen,  kalla  mal- 
mer. Ett  stort  antal  andra,  med  konst  fram- 
stälda ämnen  utmärka  sig  genom  sitt  starka 
begär  att  åter  förena  sig  med  ämnen,  hvarvid 
de  förut  varit  bundna  och  från  hvilka  vi  skilt 
dem.  Men  alla  dessa  ämnen  ha  vi  först  efter  lång- 
variga forskningar  lärt  oss  bereda,  och  de  kunde 
följaktligen  ej  ha  tjenat  de  första  menniskorna 
till  medel  att  frambringa  eld.  De  redskap,  hvar- 
med  vi  kunna  samla  och  derigenom  förstärka 
verkningarna  af  små  värmemängder,  t.  ex.  sol- 
glas, måste  först  uppfinnas.  I  de  äldsta  tiderna 
fans  endast  en  utväg,  hvilken  också  alla  jordens 
folk,   oberoende  af  hvarandra,  funnit. 

Elddonet.  Stryker  man  hastigt  handen  öf- 
ver en  ojemn  yta,  förnimmer  man  känslan  af 
värme,  och  firar  man  sig  hastigt  utför  ett  tåg, 
kunna  brännsår  uppstå.  Axlarna  på  en  vagn 
ryka,  om  de  ej  smörjas,  ett  metallstycke,  som 
slipas  mot  en  sten,  kan  upphettas  till  glödgning.  Hvad  är  orsaken  till  dessa 
värmefenomen?  Ingenting  annat  än  gnidningen  (friktionen).  Det  är  ett  i  detta 
arbete  flera  gånger  omnämdt  märkvärdigt  förhållande,  att  all  mekanisk  kraft 
kan  förvandlas  i  värme  och  att  tvärtom  värme,  såsom  i  våra  ångmaskiner, 
kan  förvandlas  till  mekanisk  kraft.  Det  förra  fallet  inträffar  vid  gnidningen. 
Yi  kunna  på  samma  sätt  genom  snabb  och  ihållande  hamring  på  ett  metall- 
stycke upphetta  det  till  glödgning.  Lagen  för  krafternas  förvandling  har 
blifvit  bekant  först  i  vår  tid,  till  och  med  på  de  senaste  åren,  och  dock  hade 
de  första  menniskor,  som  uppfunno  ett  elddon,  hans  verkningar  för  sina  ögon. 
Vi  kunna    ej  antaga  annat,  än  att  det  första  elddonet  grundade  sig  på  gnid- 


Fig.  302.     Brist  på  syre. 
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ning,  och  vi  torde  ej  vara  långt  ifrån  det  rätta,  om  vi  antaga  det  ha  varit 
just  det  samma,  som,  enligt  resandes  utsago,  användes  så  väl  af  Söderhafs- 
öarnas  invånare  som  af  grönländarna,  eskimåerna  och  Amerikas  indianer.  Vis- 
serligen är  det  efter  våra  begrepp  högst  bristfälligt,  men  det  uppfylde  så  full- 
ständigt den  af  våra  beqväma  hjelp medel  ej  bortskämde  vildens  anspråk, 
att  t.  ex.  grönländaren  ännu  i  början  af  vårt  århundrade  föredrog  det 
gamla  sättet  att  gnida  två  trästycken  mot  h varandra  och  förkastade  flint- 
elddonet som  opraktiskt, 

De  af  våra  läsare,  som  försökt  tända  en  cigarr  genom  att  gnida  två- 
trästycken  mot  hvarandra,  torde  ha  råkat  ut  för  svårigheter,  som  synts 
göra  företaget  omöjligt.  För  att  lyckas,  måste  man  använda  vissa  handgrepp. 
Det  vigtigaste  består  i  att  kunna  låta 
trästyckena  glida  emot  hvarandra  så  ha- 
stigt som  möjligt  och  utan  allt  för  stark 
ansträngning.  Af  denna  orsak  har  man 
i  nästan  alla  verldsdelar  gifvit  elddonet 
samma  form.  Ett  bräde  eller  en  träkloss, 
5 — 7  tum  lång,  af  löst  träslag  har  på 
sin  yta  flera  halfrunda  fördjupningar,  i 
h vilka  en  käpp  af  liårdt  trä,  2/3 — 1  tum  i 
genomskärning,  kan  inpassas  och  med  ett 
snöre  kringvridas.  Fördjupningarna  i  trä- 
stycket fyllas,  om  eld  skall  tändas,  med 
något  eldfängdt  ämne,  t.  ex.  murket  trä 
o.  d.,  och  den  hårda  käppen  försätter 
denna  massa  i  en  hastigt  kringsvän- 
gande rörelse.  Trästycket  fasthålles 
med  fötterna,  medan  den  ena  handen 
sköter  snöret  och  den  andra  håller  käp- 
pen i  upprätt  ställning,  så  att  han  ej 
kan  hoppa  ur  fördjupningen.  På  detta 
sätt  är  det  möjligt  att  gifva  käppen  en 

hastig  rörelse  samt  genom  tryckning  med  venstra  handen  åstadkomma  en  be- 
tydlig gnidning.  Af  hettan,  som  derigenom  uppstår,  börjar  tundret  mycket 
snart  glimma,  och  lägger  man  tort  gräs  eller  andra  lätt  antändliga  ämnen  om- 
kring trästycket  och  blåser  derpå  dröjer  det  ej  länge  förr  än  gnistorna  flamma 
upp  i  en  liflig  låga.  Vi  hänvisa  för  öfrigt  till  den  skildring  af  detta  ursprung- 
liga elddon,  vi  i  inledningen  till  första  bandet  gifvit. 


Fig.  303.     Eldslaguina:. 


Stål,  flinta  och  fnöske.  Stålet  och  flintan,  hvilka  för  ej  så  länge  sedan 
ännu  hade  en  plats  vid  den  husliga  härden  hos  alla  civiliserade  folk,  äro  obestrid- 
ligt näst  klossen  och  käppen  det  äldsta  elddonet.  Från  de  gamla  romarnas  tid 
ha  vi  ännu  i  behåll  konstnärligt  arbetade  fnöskdosor,  som  äro  inredda  på  all- 
deles samma  sätt  som  våra  gamla  bleckdosor.    Vi  kunna  ej  ens  på  ett  ungefär 
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angifva  födelseåret  för  uppfinningen  af  detta  elddon.  Att  man  först  jemförelsevis 
sent  kunde  bli  bekant  dermed,  framgår  dock  deraf,  att  man  förut  måste  vara  för- 
trogen med  metallers  bearbetning.  Om  också  ej  något  inre  samband  mellan  dessa 
flintelddon  och  de  nyss  förut  beskrifna  vid  första  blicken  låter  upptäcka  sig,  är 
dock  orsaken  till  eldens  uppkomst  den  samma,  ty  äfven  här  är  det  armens  me- 
kaniska kraft,  som  genom  gnidning  förvandlas  i  värme.   Med  ett  eldstål  slår  man 

mot  ett  kantigt  stycke  flinta  så  hastigt,  att 
flisor  lossna  ur  stålet  och  genom  gnidningen 
upphettas  så  starkt,  att  de  som  glödande 
gnistor  slungas  bort  och,  om  de  träffa  ett 
tunder,  tända  detta.  Tundret  har  till 
uppgift  att  förlänga  gnistans  korta  till- 
varo, så  att  man  derpå  kan  tända 
svaflade  trådar  eller  andra  eldfän gd a  krop- 
par. Det  kan  vara  af  ganska  olika  slag, 
såsom  kolnade  linnelappar,  tyg  dränkt 
i  salpeterlösning,  med  salpetersyra  be- 
handlad bomull,  eller  slutligen  det  välbekanta  fnösket. 

Här  må  tillåtas  oss  att  nämna  några  ord  om  fnösksvampen,  så 
mycket  mer  som  han,  en  gång  så  allmänt  begagnad,  nu  mera  tillhör  våra 
barndomsminnen.  Fnösksvampen  tillhör  pipsvamparnas  grupp  och  växer  tem- 
ligen  allmänt  på  trädstammar.  Han  bildar  för  det  mesta  halfrun  da  eller 
skifformiga  massor,  hvilka  sitta  på  trädstammen,  som  vore  de  ditsatta  af  men- 
niskohand,  för  att  tjena  till  postament  åt  en  staty.     De  äro  gråa  eller  bruna 

på  ytan  och  försedda  med  koncentri- 
ska ringar,  som  angifva  svampens  ålder. 
Inuti  äro  de  olika  arterna  olika  färgade, 
hvita,  grå,  brun  ak  tiga  ända  till  rödbruna. 
På  sin  undre  sida  är  svampen  omgifven 
af  ett  lager  af  fina,  tätt  packade  rör  eller 
pipor.  Ehuru  fnösksvamp  äfven  finnes  på 
barrträd,  föredrages  dock  den  på  löfträd 
växande,  emedan  hans  väfnad  är  finare, 
mera  fast  och  likformig.  Sedan  svam- 
pen blifvit  samlad  i  skogen,  utväljas  de 
bästa  exemplaren;  de  skäras  i  skifvor, 
befrias  med  hvassa  knifvar  från  ojemn- 
heter  och  hårda,  vedartade  delar,  be- 
handlas med  kokande  vatten,  bultas  med  trähammare,  kokas  i  lut  samt  efter 
tvättning  med  en  lösning  af  salpeter.  Dock  kunna  bättre  slag  användas 
utan  att  indränkas  med  salpeter.  Den  förut  hårda,  träaktiga  svampen  har 
nu  blifvit  mjuk  och  böjlig  som  sämsk,  så  att  man  till  och  med  kan  af  ho- 
nom förfärdiga  klädesplagg,  såsom  mössor  o.  d.  Salpetern  stegrar  fnöskets 
antändlighet;  han  ger  det  äfven  blodstillande  egenskaper. 


Fig.  305,  306.     Fnösksvampar. 


SOLGLASET  OCH  BRANNSPEGELN. 


579 


Solglaset  och  brännspegeln  voro  bekanta  redan  hos  de  gamla  trakerna, 
hvilka  slipade  det  förra  af  bergkristall  och  förstodo  att  gjuta  den  senare  af 
brons.  De  användes  som  medel  att  åter  tända  Vestas  heliga  eld,  om  han 
genom  prestinnornas  försumlighet  slocknat.  Af  hvilken  storlek  och  med  hvilken 
verkan  man  visste  förfärdiga  dylika  instrument,  synes  bäst  af  berättelsen,  att 
Arkimedes  från  Syracusas  murar  medelst  brännspeglar  stack  i  brand  de 
hendtliga  skepp,  som  blockerade  staden.  Der  en  evigt  blå  himmel  hvälfver 
sig  öfver  jorden,  är  ännu  i  dag  solglaset  det  enklaste  och  säkraste  eld- 
donet. I  de  länder  deremot,  der  solen  under  största  delen  af  året  döljer  sig 
bakom  moln  och  dimma,  måste  man  söka  sig  andra  hjelpmedel.  Man  finner 
clerför  solglaset  sällan  användas,  på  sin  höjd  uppstäldt  i  en  park  eller  träd- 
gård för  att  förkunna  middagstiden.  En  sådan  apparat  utgöres  af  en  liten 
kanon,  som  laddas  hvar  morgon  med  krut  och  ställes  under  ett  solglas  på  det 


Eig.  307.     Solglas  som   elddon. 

sätt,  att,    när    solen   står   högst,   strålarna  falla  genom  solglaset  just  på  fäng- 
hålet  och  antända  krutet. 

Med  solglaset  och  brännspegeln  slutar  första  skedet  i  elddonets  historia. 
Om  man  ej  kan  förneka,  att  tillverkningen  af  ett  solglas  eller  en  brännspegel, 
äfven  af  ofullkomlig  beskaffenhet,  förutsätter  en  rätt  betydlig  odling,  grundar 
sig  dock  deras  användning  som  elddon  på  iakttagelser,  hvilka  kunna  lätt  och 
tillfälligtvis  göras.  De  elddon  deremot,  vi  nu  skola  afhandla,  grunda  sig  på 
en  naturlag,  hvarmed  vi  först  genom  studiet  af  gasformiga  kroppars  beskaf- 
fenhet blifvit  bekanta. 


Pneumatiska  eller  kompressionselddon.  Lika  oansenligt  detta  eld- 
don förefaller,  lika  märkvärdigt  och  öfverraskande  är  det  genom  sin  verkan. 
Hvarje  kropp,  som  förtätas,   så  att  han  efter  hoptryckning  intager  ett  mindre 
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rum  än  förut,  utvecklar  värme,  hvilket  äfven  kan  anses  som  en  följd  af  den 
gnidning,  kroppens  minsta  delar  utöfva  på  hvarandra,''  om  de  genom  tryck 
eller  sammanpressning  närmas  intill  eller  glida  emot  hvarandra.  Fasta 
och  flytande  kroppar  kunna  endast  obetydligt  hoptryckas;  derför  är  också 
värmeutvecklingen  hos  dem  svårare  att  iakttaga.  Deremot  kunna  gasfor- 
miga kroppar  hoppressas  så,  att  de  upptaga  ett  ganska  litet  rum,  och  den 
värmeutveckling,  som  dervid  inträder,  blir  betydligare,  i  samma  mån  hoptryck- 
ningen blir  större  och  hastigare.  De  elddon,  man  med  ledning  af  nämda  för- 
hållande uppfunnit,  utgöras  af  en  metallcylinder  A  B  (fig.  308),  i  h vilken  en 
lufttätt  slutande  kolf  kan  skjutas  upp  och  ned.  Uppdrages  kolfven,  f ylles 
cylindern  med  luft,  som  ej  kan  utströmma,  utan  blott  hoptryckas,  om  kolfven 
sk  jutes  ned.  Hoptryckes  luften  hastigt,  kan  ett  stycke  fnöske,  som  man  fäst 
under  kolfven,  derigenom  upphettas  ända  till  antändning. 

Här  slutar  elddonens  gråa  forntid,  d.  v.  s.  den  tid,  som  ej 
tillåter  oss  att  fästa  våra  föreställningar  vid  årtal  eller  ordna 
dem  kronologiskt.  Men  nu  klarnar  vårt  område.  Vi  behöfva  ej 
längre  framkasta  gissningar  om  uppfinningarnas  ålder.  Uppfin- 
ningarna och  förbättringarna  af  våra  instrument  gå  hand  i  hand 
med  upptäckterna  inom  kemins  och  fysikens  områden,  hvilka  de 
stundom  föranledt,  men  hvaraf  de  lika  ofta  framkallats. 


Fig.  308. 

Pneumatiskt 
elddon. 


Döbereiners  vätgaslampa.  Platinan,  hvilken  metall  först 
upptäcktes  af  spaniorerna  i  Sydamerika  och  1741  infördes  till 
England  af  Wood,'  bestämdes  som  en  särskild  metall  af  svensken 
Scheffer.  På  uppmaning  af  storhertig  Karl  August  af  Sachsen- 
Weimar  undersöktes  han  närmare  af  tysken  Döbereiner,  som 
lärde  sättet  att  erhålla  metallen  i  form  af  en  ovanligt  porös, 
svampig  massa,  s.  k.  platinasvamp.  Nu  är  det  en  märkvärdig 
egenskap,  som  tillhör  alla  porösa  kroppar,  t.  ex.  utom  platina- 
svamp äfven  kol,  att  i  ansenlig  mängd  uppsupa  gaser  på  sin  yta 
samt  förtäta  dem  i  sina  porer.  Vid  gasernas  förtätning  inträffar, 
alldeles  som  i  det  pneumatiska  elddonet,  att  värme  utvecklas. 
Ar  gasen,  som  förtätas,  bränbar,  kan  han  tända  sig,  och  på  detta  förhållande 
grundar  sig  Döbereiners  vätgaselddon,  hvars  utseende  synes  af  fig.  309. 

Det  utgöres  af  ett  kärl  af  glas,  metall  eller  porslin,  som  upptill  täckes  af 
ett  lock  och  är  till  två  tredjedelar  fyldt  med  utspädd  svafvelsyra.  Från  locket 
nedgår  i  vätskan  en  nedtill  öppen  cylinder  fr,  hvilken  upptill,  utanför  locket, 
slutar  i  en  medelst  en  kran  e  tillstängd  öppning  midt  emot  hufven  /.  Huf- 
ven  innehåller  platinasvamp.  I  cylindern  b  finnes  ett  på  en  messingstråd  upp- 
hängdt  stycke  zink.  Insänkes  nu  den  inre  cylindern  i  det  med  syra  fylda 
kärlet,  sönderdelas  vattnet,  dess  syre  förenas  med  zinken  och  svafvelsyran  till 
svafvelsyrad  zinkoxid,  medan  vätet  frigöres  och  samlar  sig  ofvanpå  vätskan  i 
cylindern.  Så  länge  zinkstycket  är  i  beröring  med  syran,  utvecklas  vätgas, 
och    då    han    ej    kan   bortgå,   samlas  han  i  cylindern  och  undantränger  syran. 
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Fig.  309.     Döbereiners 
vätgaselddon. 


När  zinken  ej  längre  är  i  beröring  med  syran,  upphör  gasutvecklingen.  Trycker 
man  nu  på  tjädern  e,  öppnas  kranen  och  vatgasen  utströmmar.    Då  han  träf- 
far  platinasvampen  i  /,  förtätas  han   och   tändes  genom   det  dervid  utvecklade 
värmet    samt    brinner    med    svagt    blå,   men   ganska 
het  låga. 

Tid  efter  annan  måste,  om  syran  mättat  sig 
med  zink,  apparaten  fyllas  med  ny  syra,  som 
lämpligast  beredes,  om  en  del  engelsk  svafvelsyra 
under  omröring  hälles  i  fyra  delar  kallt  vatten. 
Skulle  platinasvampens  verksamhet  minskas,  behöf- 
ver  man  endast  glödga  hufven,  i  h vilken  han  sitter 
fast,  eller,  ännu  lättare,  antända  vatgasen  och  låta 
lågan  deraf  upphetta  platinan. 

Med  Döbereiners  elddon  har  det  elektriska 
elddonet  stor  likhet.  Det  är  visserligen  en  äldre 
upptäckt  än  vätgaslampan,  ty  redan  1770  skall  det 
ha  blifvit  uppfunnet  af  Fur  Stenberg  i  Basel 
och  några  år  senare  bekantgjordt  af  Ehrmann  i 
Strassburg.     Den  sinnrika  inrättning,  det  nu  har,  är 

dock  en    följd    af   vätgaslampans    uppfinning,    och   vi  ha  derför  föredragit  att 
först  behandla  denna. 

Det  elektriska  elddonet 
har  i  stället  för  platinasvamp  två 
metallspetsar,  mellan  hvilka,  i  det 
ögonblick  man  trycker  på  en  fjä- 
der och  låter  gasen  utströmma,  en 
gnista  hoppar  Öfver  och  tänder  ga- 
sen. En  blick  på  fig.  310  visar  det 
sätt,  hvarpå  gnistan  frambringas. 
Vätgas  utvecklas  i  kärlet  A-,  genom 
gasens  utvidgning  drifves  svafvelsy- 
ran  upp  i  kärlet  A1,  hvarifrån  hon  nu 
på  gasen  utöfvar  ett  tryck,  som  tvin- 
gar denna  att  utströmma  genom  en 
fin  öppning,  hvilken  vanligen  hålles 
tillsluten.  Genom  tryckning  på  en 
fjäder  öppnas  hon,  och  på  samma 
gång  lyftes,  medelst  ett  på  fjädern 
anbragt  silkessnöre,  locket  från  en 
elektrofor,  som  finnes  innesluten  i  en 
låda  under  apparaten.  Locket  vid- 
rör en  metalltråd,  som  står  i  förbindelse  med  den  ena  af  de  begge  metall- 
spetsarna, och  elektriserar  denna.  Mellan  denna  spets  och  den  andra,  som 
står  i  förbindelse  med  elektroforens  hartskaka,  öfverspringer  nu  en  gnista,  som 


Fig.  310.     Elektriskt  elddon. 
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antänder  den  utströmmande  gasen.  Hartskakan  måste  tid  efter  annan  elek- 
triseras  genom  piskning  med  en  räfsvans  eller  ett  kattskinn,  ty  hon  förlorar 
eljest,  i  synnerhet  vid  fuktig  väderlek,  sin  elektriska  spänning.  För  dagligt 
bruk  var  apparaten  allt  för  invecklad,  och  då  reparationer  voro  svårare  att 
verkställa  på  detta  elddon  än  på  vätgaslampan,  har  det  aldrig  varit  mycket 
an  vän  dt. 

Trots  sina  förtjenster,  måste  dock  vätgaslampan  vika  för  fosforelddonen, 
som  hade  fördelen  att  kunna  lätt  flyttas,  medan  vätgaslampan  var  ovig.  Dessa 
elddon  omfattades  derfor  med  förkärlek  af  allmänheten,  som  gerna  förlät  fos- 
forn hans  oarter  för  de  stora  tjenster  han  gjorde.  Innan  vi  öfvergå  till  redo- 
görelsen för  fosforelddonen,  måste  vi  dock  tala  något  om  de  kemiska  eld- 
donen, hvilka  länge  åtnjöto  ett  stort  anseende. 


l'ig.  311.     Kemiskt  elddon. 


De  kemiska  elddonen.     Om  en  blandning  af  klorsyradt  kali  och  socker 
fuktas    med    koncentrerad    svafvelsyra,    »för puffar»    hon    med    eldfenomen   och 

utvecklar  dervid  så  mycket 
värme,  att  lätt  antändliga 
kroppar  kunna  genom  berö- 
ring med  blandningen  fatta 
eld.  Svaf  velsyran  sönderdelar 
nämligen  det  klorsy rade  k aliet, 
då  underklorsyra  samt  öfver- 
klorsyra  bildas.  Underklor- 
syran  är  ett  så  kraftigt  oxi- 
deringsmedel,  att  hon  antän- 
der svafvel,  organiska  ämnen 
m.  m.  Detta  förhållande  låg  till  grund  för  de  äldsta  tändstickorna.  Trä- 
stickor, i  ena  ändan  "doppade  i  smält  svafvel,  försågos  med  en  tändsats  af 
socker,  klorsyradt  kali  och  gummi.  När  man  ville  tända  en  dylik  sticka, 
doppades  hon  i  en  liten  glasflaska,  innehållande  asbest,  genomdränkt  med  kon- 
centrerad svafvelsyra.  Genom  värmet,  som  bildades  under  svafvelsyrans  in- 
verkan, tändes  satsen,  derefter  svaflet  och  slutligen  trästickan.  Uppfinnaren 
af  dessa  elddon  är  en  fransman,  C  han  c  el,  assistent  hos  professor  Thénard  i 
Paris  (1805).  De  tillverkades  i  stor  skala  i  Wien,  och  1812  kostade  100 
stycken  dylika  stickor  1  rdr  75  öre.  De  voro  i  allmänt  bruk  ända  till  1844. 
På  alldeles  samma  princip  grundade  sig  de  i  England  omkring  1830  brukliga 
elddonen  kallade  prometheans.  Dessa  utgjordes  af  en  blandning  af  klorsyradt 
kali  och  socker,  fyld  i  ett  hoprulladt  papper,  ungefär  som  en  cigarett,  hvil- 
ket  tillika  innehöll  ett  litet,  i  begge  ändar  tillsmält  glasrör  med  koncentrerad 
svafvelsyra.  Då  glasrörets  spets  af  bröts  mellan  två  hårda  kroppar  eller  med 
en  liten  tång,  kom  svafvelsyran  i  beröring  med  tändmassan  och  antändning 
skedde. 

Ett    annat  slags   tändstickor   med   klorsyradt  kali  var  de  congreveska 
strykstickorna  af  1832.   Tändmassan  utgjordes  af  klorsyradt  kali  och  svaf- 
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velantimon,  som  med  lim  eller  gummi  fästes  vid  den  svaflade  ändan  af  en 
trästicka,  Man  antände  dessa  strykstickor  genom  att  draga  dem  mellan  ett 
stycke  sandpapper,  som  hoppressades  mellan  fingrarna.  För  antändningen  er- 
fordrades ett  betydligt  tryck,  och  ofta  hände,  att  tändsatsen  lossnade  och 
förpuffade  mellan  papperet  utan  att  tända  trästickan.  De  voro  således  långt 
ifrån  att  ega  den  fullkomlighet,  vi  äro  vana  att  fordra  hos  tändstickor.  Man 
försökte  nu  till  tändsats  använda  fosfor. 

Fosfor.  Detta  intressanta  element  framstäldes  redan  för  två  hundra 
år  sedan.  Dess  upptäckt  var  en  af  dem,  hvarmed  slumpen  belönade  alke- 
misternas  försök.  En  köpman  i  Hamburg,  vid  namn  Bran  dt,  hade  kommit 
på  obestånd  och,  för  att  hjelpa  upp  sina  affärer,  slagit  sig  pä  guldmakeri, 
hvilken  konst  då  hos  hög  och  låg  stod  i  samma  stora  anseende  som  bord- 
dansen för  icke  så  många  år  sedan.  På  möjligheten  att  genom  vissa  konstgrepp 
eller  medelst  vissa  tinkturer  förvandla  oädla  metaller  i  guld  och  silfver  trodde 
man  allmänt;  frågan  var  blott  att  bli  den  förste,  som  hittade  de  vises  sten. 
B  rand  t  hade  länge  syslat  härmed  och  slutligen  kommit  till  öfvertygelse,  att 
intet  stode  att  vinna  på  den  väg,  han  beträdt.  Han  föll  då  på  iden  att  ut- 
draga det  vigtiga  ämnet  ur  den  lefvande  kroppen  och  valde  urinen  som  det  mest 
förhoppningsfulla  råämne.  Vi  le  i  dag  åt  ett  sådant  föreställningssätt,  men 
man  hade  då  ännu  ej  genom  noggrann  forskning  lärt  känna  det  allra  enklaste 
om  lifsfenomenen  i  kroppen.  Man  höll  ett  svamlande  och  oklart  prat  för  lär- 
dom, tro  och  gissningar  för  vetande  och  trodde  sig  känna  naturlagarna,  in-, 
nan  man  ännu  lärt  känna  deras  verkningar.  Under  en  sådan  tid  måste  det 
för  en  dilettant  sådan  som  Bran  dt  ej  på  minsta  vis  synas  osannolikt,  att  men- 
niskan  är  den  fullkomligaste  mekanism,  i  hvilken  alla  ämnen  och  alla  krafter 
finnas  och  verka  i  den  högsta  grad  af  fullkomlighet.  Det  som  afsöndrades 
ur  denna  verld  i  smått,  denna  mikrokosm,  måste  naturligtvis  innehålla  det 
allra  finaste  och  verksammaste.  Hvad  var  då  mera  sannolikt,  än  att  de 
vises  sten  skulle  finnas  i  urinen? 

Hans  tankegång  må  nu  ha  varit  hvilken  som  helst,  säkert  är,  att  Brandt 
kokade,  distillerade  och  sublimerade  urin  eller  ämnen  derur;  intet  under  heller 
att  nya  kroppar  då  framträdde.  En  vacker  dag  fann  vår  alkemist  i  förlaget 
till  en  af  sina  retorter  ett  märkvärdigt  ämne.  Det  såg  ut  som  ett  ljusgult,  half- 
genomskinligt  vax  och  luktade  som  lök.  I  mörkret  lyste  det  med  ett  svagt 
blåaktigt  sken,  och  tog  man  derpå,  lyste  äfven  fingrarna.  Upphettades  det 
lindrigt,  tändes  det  med  bländande  hvitt  sken  och  utstötte  en  tjock,  hvit  rök. 
Detta  underbara  ämne  kallade  Brandt  fosfor,  ljusbäraren.  Dess  egendomliga 
ursprung,  dess  lukt,  bränbarhet,  hvilken  vida  öfverträffade  svaflets  samt  alla 
andra  bekanta  ämnens  och  var  så  stor,  att  blott  handens  värme  var  tillräck- 
ligt för  dess  antändning,  dess  mystiska  sken,  allt  anvisade  fosforn  en  plats 
framför  alla  öfriga  kroppar  och  ingaf  hopp,  att  han  skulle  kunna  visa  ännu 
andra  verkningar.  Hela  den  lärda  verlden  syselsatte  sig  inom  kort  med  det 
nyupptäckta    ämnet.     Om   Brandt  ej  funnit  de  vises  sten,  hade  dock  en  guld- 
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källa  uppsprungit  för  honom,  ty  han  gjorde  fosforns  framställande  till  en  hem- 
lighet, och  varan  var  så  begärlig,  att  små  mängder  fosfor  uppvägdes  med  guld. 
Man  förevisade  fosfor  for  penningar,  och  1630  kostade  i  Amsterdam  ett  ort 
fosfor  öfver  2  dukater.  Intet  under  derför,  att  andra  ville  förvärfva  sig  hem- 
ligheten att  tillverka  det  dyrbara  ämnet,  och  det  berättas  att  Krafft  och 
Kunckel  slagit  sig  tillsammans  om  att  köpa  receptet  af  Brandt. 

Kunckel,  en  af  sin  tids  mest  bekanta  kemister,  var  född  1620  i  Hol- 
stein  och  hade,  liksom  de  flesta  af  de  gamla  kemisterna,  i  sin  ungdom  varit 
apotekare.  Han  hade  redan  tidigt  syslat  med  »metallernas  kemi»  och  bland 
annat  utgifvit  ett  arbete  om  glasberedning.  Om  man  ock  i  hans  skrifter  finner 
samma  oklarhet,  som  utmärker  hans  samtida,  hade  dock  hans  försök  alltid 
en  mera  praktisk  riktning  än  de  flesta  andras,  hvilka  betraktade  kemin  som 
en  lotteriurna,  hvarutur  man  kunde  genom  en  slump  utdraga  de  vises  sten. 

Kunckel  kallades  till  Dresden  i  kurfursten  Johann  Georg  III:s  tjenst  som 
föreståndare  för  hans  hofapotek,  sannolikt  i  akt  och  mening,  att  han  skulle 
äter  upptaga  de  försök  att  finna  de  vises  sten,  livarmed  den  förre  kurfursten 
syseisatt  sig,  samt  för  detta  ändamål  studera  hans  efterlemnade  anteck- 
ningar. I  Annaberg  inrättades  åt  honom  ett  laboratorium.  Då  emellertid 
Kunckels  penningunderstöd  ej  utbetalades  med  den  punktlighet,  han  önskade, 
flyttade  han  1675  till  Wittenberg  och  sedermera  till  Berlin  i  den  store  kur- 
furstens tjenst,  för  att,  såsom  han  skrifver,  »få  sitt  dagliga  bröd,  ty  ännu 
hade  han  ej  lärt  sig  konsten  att  svälta».  Derefter  kallades  han  af  Karl  XI 
till  Stockholm  som  bergsråd  och  dog  1702  i  Berlin. 

Johann  Daniel  Krafft  var  medicine  doktor  och  läkare  vid  Zellerfeld- 
grufvorna.  Af  ett  oroligt,  för  äfventyr  fallet  lynne,  kunde  han  ej  länge  stanna 
på  ett  ställe.  Han  tillbragte  sitt  lif  på  resor  samt  erhöll  derunder  för  någon 
tid  anställning  vid  de  kurfurstliga  hofven  i  Mainz  och  Dresden.  På  det  senare 
stället  gjorde  han  bekantskap  med  Kunckel  kort  före  Brandts  upptäckt. 

Kunckel  befann  sig  i  Hamburg  på  en  resa  och  gjorde  derifrån  Krafft  ett 
förslag,  att  de  skulle  köpa  hemligheten  af  Brandt  och  gemensamt  tillgodogöra 
henne.  Krafft  antog  förslaget,  men  begaf  sig  icke  desto  mindre  Kunckel  ove- 
tande till  Hamburg,  köpte  hemligheten  af  Brandt  för  540  rdr  och  reste  derpå 
omkring  till  olika  hof,  för  att  förevisa  och  sälja  det  märkvärdiga  ämnet,  samt 
beredde  sig  derigenom  en  betydande  inkomst.  Kunckel,  som  då  var  i  Wittenberg, 
fick  slutligen  kännedom  härom.  Då  hvarken  Brandt  eller  Krafft  ville  meddela 
honom  något  af  hemligheten,  företog  han  sig  att  upptäcka  henne  på  egen  hand. 
»Genom  skarpt  tänkande»,  skrifver  han,  »och  outtröttligt  arbete  blef  jag  ef- 
ter flera  veckor  i  stånd  att  sjelf  bereda  fosfor».  Detta  tilldrog  sig  1676. 
Kunckel  visste  blott,  att  Brandt  framstälde  fosfor  af  urin.  Hemligheten  att 
bereda  den  för  andra  gången  upptäckta  fosforn  blef  nu  genom  konkurrensen 
allmänt  känd,  ty  upptäckarna  lärde  slutligen  livar  och  en,  som  ville  betala 
27  rdr,  det  förut  så  omsorgsfullt  hemlighållna  förfarandet.  Lika  sjelfständigt 
som  Brandt  och  Kunckel  skall  Bov  le  i  England  upptäckt  fosforn  samt 
derom    1681    inlemnat   en   afhandling  till  Royal  society.     Tillsammans  med  en 
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tysk,  Haukwitz,  samlade  han  sig  genom  framställande  af  stora  mängder  fosfor, 
som  försåldes  af  den  senare,  en  betydande  förmögenhet. 


Fosforns  förekomst.  Utom  i  urin  finnes  fosfor  i  ben,  der  han  1769  upp- 
täcktes af  svenskarna  Gahn  och  Scheele.  Nu  mera  vet  man,  att  fosforn 
är  ett  af  de  allmännast  utbredda  ämnen  i  naturens  alla  tre  riken.  Visserligen 
linnes  han  ingenstädes  i  naturen  i  fritt  tillstånd,  ty  hans  f rändskap  till  andra 
kroppar  är  så  stor,  att  han,  en  gång  förenad  med  ett  annat  ämne,  ej  gerna 
utträder  derutur,  om  ej  kraftiga  kemiska  medel  sättas  i  verksamhet.  Företrädes- 
vis är  det  med  syret  fosforn  förenar  sig,  och  hans  begärlighet  för  detta  ämne 
är  så  stor,  att  han  lemnar  flera  andra  ämnen  för  att  förena  sig  dermed.  Det 
finnes  äfven  en  förening  af  fosfor  med  väte,  kallad  fosforväte.  Detta  är  en 
gasformig  kropp,  som  man  erhåller,  om  man  blandar  fosforbitar  och  släckt 
kalk  med  vatten  och 
upphettar  blandningen. 
Låter  man,  på  sätt  fig. 
312  visar,  bubblor  af 
denna  gas  komma  i  be- 
röring med  luften,  an- 
tändas de  ögonblickligt 
med  en  liten  knall,  och 
produkten  af  fosforns 
förening  med  syre,  fos- 
forsyran, sväfvar  uppåt 
som  en  ring  af  hvit 
rök.  Fosforvätet  är 
äfven  d erfor  af  in- 
tresse, att  irrbloss,  som 
nattetid  synas  sväfva 
öfver  grafvar  och  kärr,  kunna  förklaras  såsom  uppkomna  af  denna  gas,  bildad 
vid  förruttnelse  af  fosfor  haltiga,  organiska  ämnen. 

De  föreningar,  fosfor  och  syre  ingå  med  hvarandra,  ha  alla  egenskaper 
af  syror.  Dessa  föreningar  äro:  underfosforsyrlighet  (eller  en  förening  af 
1  atom  fosfor  och  1  atom  syre),  fosfors  yr  Ii  g  het  (1  atom  fosfor  och  3  ato- 
mer syre)  samt  fosforsyra  (1  atom  fosfor  och  5  atomer  syre).  De  äro  full- 
komliga syror  och  förenas  med  baser  till  salter,  bland  hvilka  det  fosforsyrade 
natronet  har  temligen  vidsträckt  användning  i  industrin. 


Fig.  312.     Utveckling  af  fosforväte. 


Fosforsyran  uppstår,  när  fosfor  förbrännes  vid  fullt  lufttillträde  eller  i 
syrgas,  och  erhålles  i  form  af  snöhvita  flockar,  om  man  stjelper  en  glasklocka 
öfver  brinnande  fosfor.  Sålunda  framstäld,  är  hon  vattenfri,  men  drager  ur 
luften  till  sig  fukt  med  sådan  begärlighet,  att  hen  inom  kort  upplöses  till 
en  mycket  sur  vätska,  hvarur  man  ej  ens  genom  upphettning  till  glödgning 
kan  å  nyo  få  den  vattenfria  syran.   I  sitt  förhållande  till  vatten  visar  fosforsyran 
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den  märkvärdiga  egendomligheten,  att  hon  med  1,  2,  3  eqvivalenter  vatten 
förenas  till  tre  bestämdt  olika  föreningar.  Den  vattenhaltiga  fosforsyran  kan 
man  bereda  på  olika  sätt:  antingen  genom  syrsättning  af  fosfor  i  fuktig  luft, 
genom  kokning  med  salpetersyra,  eller  genom  sönderdelning  af  fosforsyrad  kalk 
med  svafvelsyra.  I  dessa  fall  erhållas  mer  eller  mindre  utspädda  lösningar, 
Ii  vilka  man  genom  afdunstning  kan  göra  mera  koncentrerade.  Vid  en  viss  grad 
af  koncentrering,  dä  vätskan  blifvit  tjockflytande  som  sirap,  af  sätt  er  hon  vid 
afsvalning  kristaller.  Drifves  afdunstningen  ännu  längre,  inträffar,  att  massan 
vid  afkylning  stelnar  till  ett  färglöst  glas.  Dylik  fosforsyra  kallas  g  las  ig 
fosforsyra.  Afdunstningen  måste  utföras  i  kärl  af  platina  eller  silfver,  emedan 
fosforsyran,  i  synnerhet  i  smältande  tillstånd,  är  en  mycket  stark  syra,  som 
angriper  de  flesta  andra  material. 

I  mineralriket  förekommer  ett  stort  antal  fosforsyrade  salter,  bland 
h  vilka  följande  är  o  af  större  vigt. 

Apatit,  fosforsyrad  kalk  i  förening  med  fluor-  och  klorkalcium,  bildar 
sexsidiga  prismer  af  olika  färg,  än  vattenklara,  än  blå,  gröna  eller  röda. 
Stundom  finnes  detta  mineral  i  stora  massor,  t.  ex.  i  Norge  vid  Kragerö  och 
hos  oss  vid  Grängesberget.  Fosforit,  eller  fosforsyrad  kalk,  användes,  liksom 
det  förra  mineralet,  mycket  till  beredande  af  surt  superfosfat  för  jordbruket. 
Den  finnes  i  mängd  i  Estremadura  i  Spanien,  vid  Bordeaux,  i  Hessen  ra.  fl. 
trakter.  I  många  fall  är  detta  salt  endast  urgamla  exkrement  af  utdöda  djur- 
slag, såsom  fallet  är  med  de  bekanta  suffolkkoproliterna  samt  vår  svenska  i 
Dalarna,  Vestergötland,  på  Oland  m.  fl.  ställen  förekommande  fosforit.  Vivia- 
nit,  eller  fosforsyrad  jernoxidul,  finnes  ofta  i  leror  i  form  af  mörkblåa  kri- 
staller. Andra  fosforsyrade  salter  ur  mineralriket  äro:  trifyllin,  som  inne- 
håller lition,  griinbleierz,  eller  fosforsyrad  blyoxid  med  klorbly,  m.  fl. 

Från  apatiten,  som  finnes  temligen  allmänt  spridd  i  bergarterna,  här- 
stammar den  i  åkerjorden  förekommande  fosforsyrade  kalken.  Han  upptages 
af  växterna  samt  kommer  från  dem  in  i  djurkroppen.  Den  fosforsyrade  kal- 
ken användes  i  djurkroppen  till  benväfnaden,  som  hufvudsakligen  utgöres  af 
detta  ämne.  I  blodet,  hjernan,  äggulan  m.  m.  finnas  för  öfrigt  äfven  fosfor- 
föreningar.  Under  den  oupphörliga  omsättning,  som  eger  rum  under  lifvet, 
afsöndras  fosfor  af  förbrukade  väfnader  o.  d.  samt  föres  ur  kroppen  med 
urinen,  som  derför  alltid  innehåller  lösta  fosforsyrade  salter. 

I  benens  sammansättning  ingår  ej  endast  fosforsyrad  kalk,  utan  äfven  en 
organisk  väfnad,  eller  brosket.  Skall  man  derför  framställa  fosforsyra  eller 
fosfor  af  ben,  måste  man  först  skilja  dessa  organiska  beståndsdelar  från  de 
oorganiska  och  särskildt  tillgodogöra  dem.  Derför  finner  man  ofta  fosfortill- 
verkningen förbunden  med  fabrikation  af  lim,  blodlutsalt,  salmiak,  o.  s.  v.,  och 
då  för  fosforberedningen  erfordras  svafvelsyra,  saltsyra  m.  m.,  finner  man  ofta 
med  fosfortillverkningen  förenad   framställningen  af  soda  och  svafvelsyra. 

Framställningen  af  fosfor.  I  följd  af  den  ringa  fosformängd,  man 
enligt  Kunckels  förfarande    erhåller,  har  man  nu  mera   alldeles   öfvergifvit  det. 
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Den  genom  uppfinningen  af  hvitbetssockret  bekante  kemisten  Mar  ggr  af  för- 
bättrade i  medlet  af  förra  århundradet  fosfortillverkningen.  Sedan  fosforns 
stora  utbredning  i  djur-  och  växtriket  blifvit  bekant,  framstäldes  han  ej  längre 
ur  urin.  Scheele,  utan  gensägelse  ett  af  de  största  snillen  kemins  historia 
kan  uppvisa,  grundade  på  fosforsyrans  förekomst  i  ben  ett  beredningssätt  för 
fosfor,  hvilket  än  i  dag  nästan  till  alla  delar  följes. 

Man  kan  skilja  den  i  benen  förekommande  fosforsyrade  kalken  från  bro- 
sket  på  två  sätt.  Enligt  det  första  förbrännas  benen  i  stora  schaktugnar. 
Sedan  hettan  blifvit  så  stark,  att  de  afgifva  bränbara  gaser,  fortfara  de  att 
brinna  af  sig  sjelfva.  Man  erhåller  då  bvit  benaska,  som  nästan  uteslutande 
består  af  fosforsyrad  kalk;  alla 
organiska  ämnen  förbrännas. 
En  fördelaktigare  användning 
af  de  organiska  ämnena  består 
deruti,  att  man  upphettar  dem 
i  slutna  retorter  eller,  såsom 
man  kallar  det,  underkastar 
dem  torr  distillation.  Ett  an- 
nat sätt  att  förarbeta  benen 
är,  att  man,  sedan  man  först 
medelst  kolsvafla  borttagit 
deras  halt  af  fett,  behandlar 
dem  med  utspädd  klorvätesyra. 
Bäst  utföres  detta  i  stora  kar, 
i  hvilka  benen,  inneslutna  i  flä- 
tade korgar,  nedsänkas  så,  att 
cle  täckas  af  syran.  Om  möj- 
ligt, underlättar  man  syrans 
inverkan  genom  lindrig  upp- 
värmning. Efter  slutad  be- 
handling med  syran,  återstår 
benens  broskväfnad  som  ett 
gulhvitt,  mjukt,  olösligt  ämne, 
hvilket  fullkomligt    bibehåller 

benens  ursprungliga  form.  Benens  fosforsyrade  kalk  har  blifvit  upplöst  af  sy- 
ran, och  dervid  ha  genom  klorvätesyrans  inverkan  på  den  fosforsyrade  kalken 
bildat  sig  klorkalcium  och  fri  fosforsyra,  som  förenas  med  icke  sönderdelad 
fosforsyrad  kalk  till  sur  fosforsyrad  kalk,  hvilket  senare  salt  är  lösligt  i  vatten. 

Har  man  benaska  att  förarbeta,  pulveriseras  hon  fint  samt  blandas  med 
svafvelsyra,  då  man,  liksom  i  förra  fallet,  erhåller  sur  fosforsyrad  kalk  samt 
gips  eller  svafvelsyrad  kalk.  Lösningen,  som  innehåller  den  sura  fosforsyrade 
kalken,  filtreras  från  den  i  vatten  nästan  olösliga  gipsen.  Lösningen  af  sur  fosfor- 
syrad kalk,  hon  må  nu  vara  beredd  på  det  ena  eller  andra  sättet,  afdunstas  öfver 
fri  eld  till  en  koncentration  af  50°  Baumé  blandas  derpå  med  l/5   af  sin  vigt 


Fig.  313.     Ugn  för  beredning  af  fosfor. 
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kolpulver,  hvarpå  alltsammans  under  flitig  omröring  afdunstas  till  torrhet.  I 
detta  tillstånd,  och  medan  hon  är  het,  pulveriseras  massan  och  fylles  på  retor- 
ter  af  bränd  lera,  hvilka  man  beslår  med  en  blandning  af  lera  och  hästspi Il- 
ning, eller  med  kalk  utrörd  till  en  gröt  med  boraxlösning.  Detta  är  nödvän- 
digt, för  att  hindra  retorterna  från  söndersprickning  samt  för  att  förekomma, 
att  fosforsyran  suger  sig  igenom  kärlen.  Man  upphettar  nu  retorterna  i  en 
ugn,  såsom  synes  af  fig.  313,  men  detta  måste  ske  försigtigt,  om  ingen  explo- 
sion skall  inträffa. 

I  fig.  313  äro  AÄ  retorterna,  B  eldrummet,  som  skiljes  genom  en  rost 
från  askrummet  C.  Lågan  uppstiger  genom  de  af  sandstensskifvorna  b  om- 
gifna  fyrkantiga  hålen  a  uti  kanalen  Z>,  öfver  hvars  tak  c  finnes  en  panna 
af  blyplåt  JE,  uti  hvilken  man  afdunstar  en  lösning  af  sur  fosforsyrad  kalk. 
Ångorna  ledas  från  retorten  genom  ett  kort  rör  </,  uti  det  med  vatten  fylda 
förlaget  d.  Uti  förlagets  lock  är  insatt  ett  kort  och  vidt  rör  fe,  som  räcker 
några  tum  under  vattnets  yta.  Fosforn,  som  samlas  på  bottnen,  kan  uttagas 
med  skeden  i. 

Det  kemiska  förloppet  i  retortens 
inre  är  ganska  enkelt.  Kolet  inverkar 
reducerande  på  fosforsyran,  således  pä 
samma  sätt  som'  vid  metallers  utsmält- 
ning  ur  malmer.  Det  tager  till  sig  en 
annan  kropps  syre  och  frigör  följakt- 
ligen det  vid  syret  bundna  ämnet.  Häl- 
ar det  fosfor,  som  frigöres  ur  fosforsyra 
och  förflygtigas  som  gas.  Retorternas 
halsar  inledas  i  vatten,  och  under  detta 
samlas  fosforn  som  en  svartaktig,  smut- 
sig massa,  hvilken,  i  följd  af  de  talrika  för- 
oreningar af  kol,  amorf  fosfor  m.  m.  hon 
innehåller,  måste  underkastas  en  renings- 
process. Förr  renades  fosforn  genom  smält- 
ning under  vatten  samt  pressning  genom  säckar  af  sämsk,  likaledes  under 
vatten.  Fig.  314  visar  den  dertill  begagnade  apparaten.  Den  råa  fosforn  in- 
neslutes  i  en  säck  af  sämsk,  D,  hvilken  lägges  i  ett  kärl  med  varmt  vatten, 
A,  ofvan  en  fördjupad  och  af  hål  genomborrad  sil.  Medelst  häfstången  C  ned- 
tryckes  kolfven  BB  på  sämsksäcken,  då  den  smälta  fosforn  silar  igenom  och 
orenligheterna  qvarstanna.  I  flera  tyska  fabriker  renas  den  råa  fosforn  genom 
sammansmältning  under  vatten  med  12 — 15  procent  sand,  hvarefter  massan, 
sedan  hon  genom  vattnets  afsvalning  stelnat,  distilleras  i  jernretorter.  I  Frank- 
rike silar  man  den  råa  och  under  vatten  smälta  fosforn  genom  benkol.  Andra 
metoder  finnas  äfven.  Så  har  man  föreslagit  att  med  ångtryck  pressa  den 
smälta  fosforn  genom  skifvor  af  bränd  och  porös  lera,  eller  att  koka  honom 
med  3Vo  procent  koncentrerad  svafvelsyra  samt  lika  mycket  surt  kromsyradt 


Fig.  314.     Press  för  renande  af  fosfor. 


FOSFORNS    EGENSKAPER.  589 

kali.     Denna  blandning  syrsätter  fosforns  föroreningar,  så  att  efter  slutad  in- 
verkan samt  tvättning  med  vatten  fosforn  är  alldeles  ren. 

Den  rena  fosforn  förekommer  i  handeln  i  form  af  stänger,  och  för  att 
gjuta  honom  i  denna  form  betjenar  man  sig  af  den  i  fig.  315  af  bildade  appa- 
raten. I  det  större  kärlet  A  A  finnes  inneslutet  ett  for  fosforns  smältning  af- 
sedt  mindre  kärl,  hvars  botten  slutar  med  ett  afloppsrör,  hvilket  genom  kra- 
nen n  står  i  förbindelse  med  glasröret  a  b.  Detta  glasrör  omgifves  af  kallt 
vatten  i  kärlet  B.  Öppnas  kranen,  flyter  den  smälta  fosforn  ut  i  glasröret 
och  stelnar  snart.  Då  röret  är  något  vidare  utåt,  kan  fosforstången  uttagas 
med  lätthet,  om  hon  fattas  i  ena  ändan.  Dertill  tjenar  proppen  C,  som  är 
försedd  med  en  hake,  hvilken  inpressas  i  fosforn,  medan  han  ännu  är  mjuk. 
Fosforn  afkyles  af  det  kalla  vattnet  så  väl,  att  man  kan  draga  ut  honom  i 
en  oafbruten  stråle  ur  röret.  Alla  öfriga  operationer,  såsom  stängernas  styc- 
kande i  mindre  bitar,  smältning,  pulverisering,  måste  företagas  under  vatten. 
Afven  i  handeln  försändes  fosforn  i  kärl,  fylda  med  vatten. 

Ehuru  fosfor  nästan  uteslutande  framställes  af  ben,  kan  man  dock  san- 
nolikt äfven  med  fördel  använda  fosforsyrehaltiga  mineral,  såsom  apatit  och 
fosforit.  Frankrike  och  Italien  tillverkade 
1872  omkring  2  100,  Tyskland  och  Öster- 
rike 1  400,  England;  inemot  3  500  centner 
fosfor.  För  hela  tillverkningen  af  omkring 
7  000  centner  erfordras  omkring  85  000 
centner  ben. 

Fosforns  egenskaper.    Fosfor  smal-    Fig.  315.    Apparat  för  gjutning  af  fosfor, 
ter  redan    vid    44,2°,   kokar  vid  290°  och 

förvandlas  dervid  i  en  färglös  ånga.  Han  löses  högst  obetydligt  i  sprit 
och  eter;  oljor  och  kloroform,  men  i  synnerhet  kolsvafla,  lösa  honom  deremot 
med  lätthet.  Vid  långsam  afdunstning  af  lösningen  i  kolsvafla  kan  man  er- 
hålla fosforn  i  kristaller.  Hans  lösning  i  kolsvafla  användes  i  brandbomber 
(s.  k.  fenian  fire  eller  liquid  fire).  Han  förenas  lätW  med  många  element. 
Förenad  med  jern,  äfven  till  ringa  mängd,  ger  han  detta  den  obehagliga  egen- 
skapen att  vara  skört  i  köld  (kallbräckt  jern).  Af  denna  anledning  är  jern- 
m alm,  som  innehåller  fosforhaltiga  mineral,  föga  lämplig  för  tillverkning  af 
smidesjern.  Fosforns  egenskap  att  lysa  i  mörkt  rum  är  allmänt  bekant;  denna 
egenskap  beror  på  en  syrsättning  af  fosforn  till  fosforsyrlighet. 

Om  fosfor  under  en  längre  tid  utsattes  för  belysning  af  solljus,  eller  om 
han  upphettas  i  slutna  kärl  till  260°,  förändras  han  betydligt  till  sina  egen- 
skaper. Han  öfvergår  clå  till  röd  eller  amorf  fosfor.  Upptäckten  af  detta 
intressanta  och  i  tekniskt  hänseende  vigtiga  förhållande  gjordes  af  Sch  rötter. 
Fig.  316  visar  beskaffenheten  af  den  apparat,  som  användes  för  framstäl- 
lande i  stort  af  denna  fosforvarietet.  I  denna  figur  utmärker  g  ett  kärl  af 
glas    eller  porslin,  fyldt  till  5/6  med    fosforstycken.     Det    upphettas  till  230 — 
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260°  genom  ett  sandbad  e,  som  är  insatt  i  en  gryta  a,  innehållande  en  bland- 
ning af  lika  delar  bly  och  tenn.  Kärlet  g  tillslutes  med  ett  lock  m,  som  fästes 
med  en  skruf.  Från  locket  går  det  böjda  och  med  en  kran  k  försedda  röret 
i  till  ett  kärl  med  qvicksilfver.  Vid  början  af  upphettningen  bortgår  den  luft, 
som  fans  innesluten  i  g,  och  då  detta  upphör,  stan  ges  kranen  och  upphettnin- 
gen fortsattes,  tills  fosforn  blifvit  förvandlad  i  röd  fosfor.  Alltid  qvarstannar 
som  inblandning  litet  vanlig  fosfor,  hvilken  måste  bortskaffas.  Bäst  sker  detta 
genom  produktens  kokning  med  natronlut,  som  ej  angriper  den  röda  fosforn. 
Genom  kokning  af  fosfor  med  natronlut  bildas  fosforbunden  vätgas  samt  un- 
derfosforsyrligt  natron.  Emedan  vanlig  fosfor,  men  ej  den  röda  fosforn,  är 
löslig  i  kolsvafla,  kan  han  äfven  borttvättas  med  detta  ämne,  men  denna  ope- 
ration är,  i  anseende  till  ämnenas  lätt  antändliga  beskaffenhet,  farlig  att  utföra. 

Detta  intressanta  slag  af  fosfor  är 
mörkrödt  eller  ofta  cinoberrödt  till  fär- 
gen. Det  är  fullkomligt  olikt  vanlig  fos- 
for, smälter  t.  ex.  ej  såsom  denna,  an- 
tändes ej  förr  än  vid  ganska  stark  upp- 
hettning, är  icke  giftigt  och  löses  ej  i  kol- 
svafla. Fosforn  har  temligen  stor  an- 
vändning, utom  till  tändstickor  äfven  till 
några  medikament.  Vanlig  fosfor,  som  är 
ett  farligt  gift,  äfven  då  små  mängder 
förtäras,  användes  till  utrotande  af  råt- 
tor och  ohyra.  Han  smältes  för  detta 
ändamål  under  vatten  och  blandas  med 
mjöl,  sodver,  fett  o.  d.  Den  röda  fosforn 
användes  nu  mera  i  stor  mängd  i  tänd- 
sticksindustrin. 

Fig.  316.    Apparat  för  tillverkning  af  röd  fosfor. 

Fosforns  användning  till  elddon.  Vid  de  första  försöken  att  använda 
fosfor  till  elddon  smälte  man  långsamt  och  försigtigt  i  ett  glasrör  lika  delar 
fosfor  och  svafvel;  röret  täptes  med  en  kork  och  förvarades  i  detta  .tillstånd. 
Ville  man  tända  eld  dermed,  öppnades  korken  och  ett  tunt  spån  indoppades 
i  blandningen.  Då  spånet  utdrogs  ur  röret,  fattade  massan  eld  och  antände 
spånet.  Detta  första  försök  rönte  ej  stor  framgång  och  kom  snart  i  glömska. 
För  att  fosfor  skulle  bli  ett  fullt  ändamålsenligt  antändningsmedel,  måste  han 
fästas  i  en  tändsats  vid  en  trästicka,  liksom  fallet  var  med  det  congreveska 
elddonet.  Det  dröjde  länge,  innan  denna  ide  kunde  på  ett  tillfredsställande  sätt 
utföras.  Derosne  i  Frankrike  skall  ha  varit  den  förste,  som  (1816)  tillverkade 
fosfortändstickor,  och  omkring  1833  voro  de  i  bruk  i  flera  länder.  Preschel 
i  Wien  tillverkade  vid  denna  tid  fosfortändstickor  samt  andra  elddon  såsom 
cigarrtändare  o.  s.  v.,  och  ungefär  vid  samma  tid  fabricerades  de  i  Darmstadt  af 
Moldenhauer.  I  södra  Tyskland  tillskrifver  man  den  1857  aflidne  Kammerer 
uppfinningen  af  fosforstickor,  och  i  England  anses  John  Walker  för  uppfinnare 
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af  de  s.  k.  lucifer  matches.  Tändmassan  på  de  äldsta  fosforstickorna  ut- 
gjordes af  en  blandning  af  klorsyradt  kali  och  fosfor,  på  de  congreveska  stic- 
korna hufvudsakligen  af  det  förra.  Denna  tändmassa  hade  visserligen  i  hög 
grad  egenskapen  att  lätt  antändas,  men  antändningen  skedde  med  ett  slags 
explosion,  hvarunder  den  brinnande  massan  slungades  omkring  åt  alla  håll. 
Tillverkningen  af  dessa  stickor  så  väl  som  deras  forslande  var  förenad  med  fa- 
ror, hvarför  man  i  flera  tyska  länder  förbjöd  tillverkningen.  Snart  nog  lyckades 
man  finna  ämnen,  lämpliga  att  ersätta  det  klorsyrade  kaliet.  Trevany  utbytte 
1835  en  del  af  det  klorsyrade  kaliet  mot  en  blandning  af  mönja  och  brunsten, 
Preschel  ersatte  fullständigt  det  klorsyrade  kaliet  med  brun  blysuperoxid,  och 
B  ött  ger   med  en  blandning  af  blysuperoxid  och  salpetersyrad  blyoxid. 

Från  denna  tid  daterar  sig  den  nu  va- 
rande storartade  tändsticksindustrin,  hvilken 
i  synnerhet  i  Sverige  och  Österrike  fått  en 
jättestor  utveckling.  Trots  all  den  fullkomlig- 
het, det  nu  varande  fabrikatet  uppnått,  lider 
det  likväl  af  några  olägenheter,  hvilka  hufvud- 
sakligen bero  af  fosforns  giftighet  samt  hans 
antändlighet.  I  tändsticksfabriker  utvecklade 
sig  inom  kort  en  ny,  elakartad  sjukdom,  f os- 
for  nek  ros,  hvilken  i  synnerhet  angrep  arbe- 
tarnas käkben  och  tandkött.  Under  industrins 
tidigare  period  var  dödligheten  bland  arbetar- 
na i  tändsticksfabriker  större  än  vid  andra 
fabriker.  Märkvärdigt  nog  visar  sig  ej  denna 
sjukdom  i  fosforfabriker,  der  arbetarna  lik- 
väl handtera  så  betydliga  mängder  fosfor,  att 
deras  andedrägt  skall  lysa  i  mörkret.  Man 
försökte  nu,  och  med  framgång,  minska  sjukdo- 
mens härjningar  genom  lämpligt  inrättadt  drag, 
som  bortskaffade  de  skadliga  ångorna.  Den 
vanliga  fosforns   giftiga  egenskaper  gjorde,  att 

man  helsade  Schrötters  upptäckt  af  den  röda  fosforn  som  en  välgerning  för 
menskligheten.  Han  omfattades  med  ifver  af  tändsticksfabrikanterna,  en  ifver, 
som  dock  snart  afkyldes;  tändstickor,  som  innehålla  röd  fosfor  i  tändmassan, 
ha  aldrig  fått  någon  större  användning. 

Ar  1848  hade  Böttger  i  Frankfurt  fått  den  iden  att  anbringa  den  röda 
fosforn,  ej  på  sjelfva  strykstickan,  utan  på  ett  plån,  mot  hvilket  stickan  stry- 
kes  för  att  tändas.  Tändmassan  på  strykstickan  utgöres  af  en  med  gummi- 
vatten utrörd  blandning  af  svafvelantimon  och  klorsyradt  kali,  hvilken  bland- 
ning med  lätthet  antändes  vid  strykning  mot  en  fosforhaltig  yta.  Plånen  be- 
strökos  derför  med  amorf  fosfor  och  brunsten  eller  något  annat  ämne,  som 
ökade    gnidningen.     Våra  nu  allmänt    omtyckta  s.  k.  säkerhetständstickor 


Fig.  317.     Strykstickor. 


502  ELDDONET    OCH    FOSFORN. 

äro  af  detta  slag.     Tändstickor  utan  all  fosfor  finnas  äfven,  men  ha  ej  vunnit 
stort  förtroende. 

Tillverkningen  af  tändstickor  har  i  många  afseenden,  dels  i  den  meka- 
niska förarbetningen  af  virket,  dels  i  tändmassans  fästande  och  sammansättning, 
undergått  talrika  förbättringar.  Vi  skola  ej  trötta  läsaren  med  en  undersök- 
ning af  hvem  som  först  utbytte  svaflet  mot  stearin  eller  vax  och  tillverkade 
de  första  salongständstickorna,  eller  hvem  som  först  färgade  tändsatsen  röd  eller 
blå  o.  s.  v.  Vi  skola  hellre  beskrifva,  huru  sjelfva  stickorna  formas,  huru 
tändmassan  tillredes,  fästes  och  torkas,  samt  huru  fabrikatet  inpackas  och  för- 
sändes. 

Stickornas  formning  har  nu  uppnått  den  högsta  grad  af  fullkomlighet. 
Genom  ändamålsenliga  maskiner  har  man  nu  kommit  så  långt,  att  en  arbetare 
kan  tillverka  tio  gånger  flera  väl  formade,  jemna  och  prydliga  stickor,  än  de 
otympliga  pinnar  man  först  begagnade. 

I  Sverige  begagnas  allmänt  fyrkantiga  stickor,  men  utomlands  äfven 
trinda  eller  mångkantiga.  De  senare  hyflas  ur  stockar  och  sönderskäras  slut- 
ligen till  passande  längd,  eller  ock  dragas  de  på  samma  sätt  som  metalltråd 
sålunda,  att  stocken  i  samma  riktning  som  vedens  fibrer  pressas  mot  en 
af  skarpkantiga  hål  genombruten  stålskifva  samt  fattas  med  en  tång  och  dra- 
gés igenom  skifvan.  I  många  fall  tillverkas  stickorna  särskildt  och  försändas 
till  fabriker,  der  de  förses  med  tändsats  och  göras  färdiga  till  försäljning.  Man 
använder  till  tändstickor  ved  af  gran  eller  asp,  någon  gång  bok  eller  ceder. 
Hos  oss  brukas  uteslutande  asp.  Tillverkningen  af  våra  fyrkantiga  stickor 
sker  sålunda,  att  trästocken  kringsvänges  under  en  tung  knif  af  samma  bredd 
som  stickornas  längd.  De  derigenom  erhållna  banden  af  trä,  hvilka  böra  vara 
lika  tjocka  som  stickorna,  sönderskäras  sedermera  med  en  maskin,  så  inrät- 
tad, att  en  knif  afskär  banden  vinkelrätt  mot  deras  längd,  hvarunder  de  fram- 
flyttas för  hvarje  slag  af  knifven  så  långt,  att  de  afskurna  stickorna  blifva 
fullkomligt  lika  breda,  som  banden  voro  tjocka. 

För  tillverkning  af  de  askar,  hvari  man  försänder  tändstickorna,  ska- 
res trästocken  på  samma  sätt  genom  svängning  under  en  fastsittande  knif, 
h vilken  dock  ställes  på  det  sätt,  att  träbladen  blifva  tunna.  Genom  särskilda 
stift  repas  i  bladen,  på  samma  gång  de  skäras,  fåror,  efter  hvilka  de  kunna 
vikas  för  askarnas  hopsättning.  Den  snabbhet,  hvarmed  en  stock  sålunda  för- 
arbetas till  stickor  eller  till  blad  för  askarna,  gränsar  till  det  otroliga. 

Sedan  stickorna  blifvit  skurna,  flyttas  de  genast  till  torkrum  för  att  be- 
frias från  fukt.  Tändsatsen  har  vid  olika  fabriker  något  olika  sammansätt- 
ning. Man  bereder  först  af  lim  eller  senegalgummi,  stundom  äfven  af  dextrin 
med  vatten,  en  sirapstjock  lösning,  som  värmes  till  ungefär  50°.  Deruti  in- 
röres  fosfor,  och  massan  bearbetas  genom  rifning,  tills  all  fosfor  blifvit  lik- 
formigt och  fint  fördelad  i  massan.  Nu  tillsättas  under  ständig  omröring 
andra  ämnen,  såsom  metalloxider,  färgade  ämnen  m.  m.,  hvilka  måste  förut 
vara  ytterst  fint  pulveriserade.     Dessa  tillsatser  äro  olika,  såsom  mönja,    bly- 
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superoxid,  salpeter,  sand  m.  m.  Exempelvis  kan  ur  Wagners  Kemiska  tekno- 
logi anföras  följande  recept:  1,5  del  fosfor,  3  delar  senegalgummi,  0,3  del  kimrök, 
5  delar  mönja  och  2  delar  salpetersyra  (40°  B.);  eller  man  löser  8  delar  fosfor  i 
en  tillräcklig  mängd  kolsvafla,  blandar  lösningen  med  21  delar  lim,  förut  lösta  i 
vatten,  24  delar  blysuperoxid  och  24  delar  salpeter.  Innan  tändsatsen  kan  fästas, 
måste  stickorna  först  i  ena  ändan  förses  med  ett  lätt  antändligt  öfverdrag,  som 
hos  oss  utgöres  af  svafvel,  men  utomlands  äfven  af  paraffin,  stearin,  vax  o.  d. 
Först  ordnas  stickorna  for  hand,  så  att  alla  komina  att  ligga  i  samma 
riktning.  Vid  en  mindre  tillverkning  förses  de  med  svafvel  och  tändsats 
sålunda,  att  de  packas  i  en  metallring,  så  stor,  att  han  jemt  rymmer  det  an- 
tal stickor,  som  skola  fylla  ett  paket.  Genom  en  vridning  med  tummen  tryc- 
kas alla  stickorna  i  sär,  indoppas  derpå  först  i  smält  svafvel  och,  sedan  detta 
stelnat,  i  tändmassan,  hvarefter  de  torkas  och  inpackas.  Vid  större  till- 
verkning uppradas  stickorna  i  fyrkantiga  ramar,  hvarigenom  man  kan  på 
en  gång  förse  ett  större  antal  med  tändsats  samt  erhålla  ett  mera  jemt 
och  likformigt  fabrikat. 
En  sådan  ram  full  pac- 
kas med  små  träskifvor, 
af  omkring  2 — 3  tums 
bredd  och  12  tums  längd, 
som  på  ena  sidan  är  o 
på  visst  afstånd  från 
livarandra  försedda  med 
talrika  rännor.  I  livar 
och  en  af  dessa  rännor 
lägges  en  sticka,  och  så- 


lunda lägges  skifva  på 
skifva,  tills  ramen  blir  full. 
Han  slås  nu  mot  en  jemn 
plåt,  så  att  alla  stic- 
korna komma  att  räcka  lika  långt  ut  frän  ramen,  och  doppas  derefter  i  smält 
svafvel,  paraffin  o.  d.,  som  för  detta  ändamål  hälles  i  en  fullkomligt  vågrätt 
stäld,  flat  panna  med  jernbotten.  Ofverskotten  af  dessa  ämnen  få  afdrypa.  Sedan 
svaflet  stelnat,  tryckas  stickornas  ändar  mot  den  sirapstjocka,  till  ett  tunt  och 
jemt  lager  utbredda  tändmassan.  Ramarna  upphänger  man  vågrätt  med  tänd- 
satsen  nedåt  i  torkrum.  Stickornas  fästande  i  ramarna  utföres  i  mindre  fabriker 
af  barn  eller  qvinnor,  men  i  större  fabriker  förrättas  detta  arbete  af  invecklade 
maskiner.  Tändsatsen  fästes  ofta  på  det  sätt,  att  ramarna  med  stickorna  pres- 
sas mot  valsar,  bestrukna  med  tändmassa. 

För  tillverkning  af  säkerhetständstickor  följer  man  nära  nog  samma 
förfarande,  endast  med  den  skilnad,  att  stickorna,  innan  de  förses  med  tändsats, 
doppas  i  smält  paraffin.  För  att  paraffinet  skall  kunna  suga  in  sig  i  stickornas 
fibrer,  måste  de  vara  högst  torra.  Man  gnider  dem  derför,  innan  de  doppas  i 
paraffinet,  mot  en  nästan  glödhet  plåt.    Tändmassan  för  dessa  stickor  utgöres 

Uppfinningarnas  bok.    IV.  ^* 
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318.     Stickornas    inlägg- 
ning i  ramar. 


Stickornas    indoppning 
i  tändmassan. 
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Iiufvudsakligen  af  klorsyradt  kali  samt  innehåller  dessutom  surt  kromsyradt  kali, 
fint  pulveriserad  svafvelantimon,  jernoxid  och  brunsten,  hvilka  ämnen  fästas 
med  gummi.  Plånen,  mot  hvilka  dessa  säkerhetsstickor  tändas,  äro  bestrukna. 
med  en  blandning  af  röd  fosfor,  svafvelantimon  och  fint  pulveriserad  svafvelkis. 
Då  en  dylik  sticka  dragés  mot  plånet,  antändes  paraffinet  och  derefter  sjelfva 
stickan.  Då  hon  brunnit,  affaller  lätt  återstoden  efter  tändsatsen  och  kan 
bränna  hål  på  kläder  o.  d.  På  de  senaste  åren  har  man  sökt  förekom- 
ma denna  olägenhet  genom  att  göra  träet  i  stickan  oantändligt,  så  att  blott 
paraffinet  brinner.  Detta  åstadkommes  på  de  s.  k.  aluminiumstickorna 
genom  deras  indränkning  med  en  lösning  af  svafvelsyrad  lerjord.  De  sålunda 
behandlade  stickorna  koma  endast,  så  att  blott  paraffinet  brinner. 

Stora  bemödanden  ha  blifvit  gjorda  att  fullständigt  utesluta  fosforn  ur 
tändsticksfabrikationen  samt  ersätta  honom  med  undersvafvelsyrlig  blyoxid. 
Hittills  har  man  dock  ej  lyckats  erhålla  ett  fabrikat,  som  vunnit  större 
spridning. 

Sedan  tändstickorna  blifvit  försedda  med  tändsats  samt  torkade,  åter- 
står endast  att  taga  dem  ur  ramarna  och  inpacka  dem  i  askar,  konvolut  o.  d. 
Vi  behöfva  ej  särskildt  beskrifva  denna  enkla  operation,  som  vanligen  för- 
rättas af  barn  och  qvinnor. 

Det  är  otroligt,  hvilken  massa  tändstickor  årligen  tillverkas  och  hvilken 
betydande  handelsartikel  de  i  våra  dagar  utgöra.  Jönköpings  1845  anlagda 
fabrik  tillverkar  nu  mera  årligen  för  ungefär  1  V.,  million  riksdaler  tändstickor 
och  syseisätter  öfver  1  000  personer.  Dess  fabrikat  äro  bekanta  öfver  hela 
verlden.  I  nära  lika  stor  skala  drifves  tillverkningen  i  trakten  af  Wien.  Det 
är  i  sanning  underbart,  att  tändstickor,  som  dock,  innan  de  blifva  färdiga, 
måste  genomgå  så  många  behandlingar  och  för  hvilkas  beredning  rätt  dyrbara 
råämnen  användas,  kunna  säljas  till  så  lindrigt  pris.  Endast  en  i  alla  en- 
skildheter noga  genomförd  fördelning  af  arbetet,  så  väl  som  en  oerhörd  till- 
verkning samt  sträng  hushållning  med  de  dyra  beståndsdelarna,  kan  förklara 
detta.  Märkvärdigt  är  vidare,  att  denna  industri  kunnat  uppblomstra  till  en 
sådan  grad  i  Sverige,  oaktadt  råämnena  till  stor  del  införas  från  utlandet. 


Uppfinningen  af  daguerro- 
typin  och  fotografin. 


Äldre  försök  till  ljusteckning.- — Niepces  och 
Daguerres  försök.  — Daguerres  uppfinning.  —  De 
kemiska  grunderna  för  daguerrotypin.  — Jod,  brora, 
klor.  —  Fotografisk  camera  obscura  och  bil- 
dens framkallande  på  en  silfverplåt.  —  Talbotypin.  —  Påskyndande  ämnen.  —  Negativa  och  posi- 
tiva bilder.  —  Agghvita  och  kollodium.  —  Silfver-,  fixeriugs-  och  rengöringsvätskor.  —  Kopiering. 
—  Pannotypin.  —  Visitkortsporträtt.  —  Det  torra  förfaringssättet.  —  Ögonblickliga  bilder.  — 
Oföränderliga  fotografier  och  fotografier  med  naturliga  färger. 


När  man  betänker,  med  hvilken  likgiltighet  man  i  vår  tid  betraktar 
fotografins  underbara  arbeten,  alldeles  som  de  vore  de  enklaste  saker  i  verl- 
den,  erinrar  man  sig  ovilkorligt  Lessings  yttrande,  att  det  största  undret 
just  är  det,  att  undren  blifvit  för  oss  så  alldagliga. 

Hade  någon  för  en  menniskoålder  sedan  sagt  till  en  af  den  tidens  bildade 
män  eller  qvinnor,  att  det  kanske  vore  möjligt  inrätta  sin  spegel  så,  att  denna  för 
alltid  qvarhölle  bilden  af  åskådaren,  skulle  efter  all  sannolikhet  ett  sådant  på- 
stående förklarats  för  en  löjlighet;  men  hade  någon  ett  par  århundraden  förut 
främst  alt  en  sådan  tanke,  hade  man  kanske  gjort  korstecknet  och  på  sin  höjd 
medgifvit,  att  något  dylikt  endast  vore  möjligt  med  tillhjelp  af  den  onde  sjelf. 
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Sagan  berättar  också  om  en  gammal  hexmästare,  som  skall  ha  förstått  att 
så  ögonblickligt  bringa  vatten  i  frysning,  att  bilden  af  en  person,  som  speg- 
lade sig  den,  fästes  i  isen.  Berättelsen  visar  hufvudsakligen,  huru  det  otro- 
ligaste då  kunde  anses  möjligt,  men  antyder  tillika,  att  redan  tidigt  ett  slags 
föreställning  om  ljusteckning  vunnit  insteg  i  fantasin.  Detta  antydes  äfven 
i  en  dikt  af  den  romerske  skalden  Statius  (61 — 96  e.  Kr.),  som  under  titeln 
»Carinus'  hår»  finnes  i  hans  Sylva?  och  innehåller  märkvärdiga  hänsyftningar 
på  en  viss  bekantskap  med  ljusteckningen. 

Men  poeternas  språk  saknar  den  noggranhet  och  bestämdhet,  som  ve- 
tenskapen fordrar.  Hvad  som  redan  tidigt  föresväfvade  skalden  och  lefde  i 
sagan,  blef  mycket  sent  vetenskapens  egendom.  Först  år  1566  erhålla  vi 
de  första  uppgifterna  om  ]justeckningens  grundval.  Fabricius  i  sitt  verk 
De  rebus  metallicis  berättar  nämligen  om  den  förändring,  som  hornsilfver 
(klorsilfver)  genom  ljusets  inverkan  undergår.  Men  denna  iakttagelse  vann 
först  betydelse,  när  Scheele  1777  noggrant  beskref  de  prismatiska  färgernas 
verkan  på  klorsilfret  och  visade,  att  i  de  violetta  strålarna  silfret  hasti- 
gast svärtas.  Ar  1801  iakttog  Ritter,  att  äfven  utanför  färgbilden  en 
strimma  tydligt  förändrades  och  att  således  äfven  i  ljuset  finnas  osynliga 
strålar,  som  svärta  klorsilfret,  Från  denna  tid  daterar  sig  en  ny  veten- 
skap, fotokemin,  h vilken,  som  en  värdig  ljusets  dotter,  i  rask  utbildning 
synes  liksom  täfla  med  ljusstrålarnas  hastighet.  Upptäckter,  som  samman- 
hängde med  ljusstrålarnas  kemiska  verkningar,  hopade  sig  med  tiden  i  mängd, 
och  de  flesta  af  de  nu  i  fotografin  använda  ämnena  blefvo  tidigt  nog  beteck- 
nade som  känsliga  för  ljuset.  Men  de  lärda  nöjde  sig  ej  med  att  iakttaga 
känsligheten  för  ljuset;  de  sökte  äfven  utforska  skilnaden  mellan  olika  färgade 
ljusstrålars  inverkan.  Dr  Seebeck  i  Jena  visade  år  1810  i  Goethes  färglära, 
att  de  olika  strålarna  af  spektret  gifva  klorsilfret  sina  egna  färger.  En  ny 
gren  af  ljusteckningen  erhöll  derigenom  sitt  ursprung. 

De  vackra  och  trogna  afbildningar  af  föremålen,  som  camera  obscuran 
och  solmikroskopet  lemna,  torde  hos  mången  ha  väckt  tanken  på  ljusteck- 
ningen. Då  man  såg  dessa  afbildningar,  måste  man  önska  sig  kunna  fästa 
dem  på  den  matta  glasskifvan  eller  på  papperet.  Huru  man  trodde  sig  kunna 
göra  detta,  visa  några  märkliga  ord,  som  undfalla  Tiphaigne  de  la  Roche  i 
hans  1760  i  Cherbourg  tryckta  Giphantie.  Denna  besynnerliga  bok  berättar, 
huru  författaren  under  en  storm  föres  in  i  elementarandarnas  palats  och  af 
deras  beherskare  inviges  i  deras  arbeten  och  hemligheter. 

»Du  vet»,  säger  han  till  honom,  »att  de  reflekterade  ljusstrålarna  fram- 
kalla bilder  på  glänsande  ytor,  t.  ex.  på  ögats  näthinna,  i  vattnet  och  i  spe- 
geln. Elementarandarna  söka  fasthålla  dessa  bilder  och  ha  sammansatt  en 
mycket  fin  och  klibbig  materie,  som  torkar  ytterst  lätt,  då  blir  hård  och 
med  hvars  tillhjelp  de  i  ett  ögonblick  erhålla  en  målning.  De  öfverdraga  med 
detta  ämne  ett  stycke  linne,  hvarpå  bilderna  ej  blott  spegla  sig,  utan  äfven  bli 
qvarsittande,  om  man  låter  öfverdraget  torka  i  mörkret.» 
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På  annat  sätt,  än  Tiphaine  drömde,  erhöllo  Wedgewood  och  Davy 
1803  verkliga  fotografiska  bilder.  De  indränkte  papper  och  skinn  med  en 
silfverlösning  och  gjorde  deraf  profiler,  d.  v.  s.  skuggteckningar,  hvilka  de  lik- 
väl ej  förmådde  skydda  för  dagsljusets  inverkan,  så  att  de  blott  kunde  beses 
vid  lampsken,  om  ej  hela  papperet  skulle  bli  brunaktigt.  Först  1819  fann 
sir  John  Herschel  i  undersvafvelsyrligt  natron  det  länge  sökta  fixerings- 
medlet. När  sedermera  nyheten  om  Daguerres  upptäckt  genomlopp  verlden, 
upprepade  man  i  sin  otålighet  de  äldre  försöken,  och  i  konsthandeln  framlades 
så  kallade  ljusbilder,  hvilka  visserligen  voro  mera  afskräckande  än  intres- 
santa. Man  hade  nämligen  på  ett  med  silfverlösning  beredt  papper  lagt  blad, 
mossa  ra.  m.  dylikt  och  utsatt  detta,  betäckt  med  en  glasskifva,  för  solljuset. 
Härigenom  uppkommo  grofva 
ljusa  afbildningar  på  brun  bot- 
ten, hvilka  naturligtvis  snart 
undanträngdes,  sedan  Daguerres 
förfaringssätt  blifvit  bekant- 
gjorda 

Historien  om  uppkomsten 
af  daguerrotypin  är  egendomlig 
och  intressant.  Två  män,  Ni- 
epce  (född  den  7  mars  1765  i 
Chålons-sur-Saöne,  död  den  5 
juli  1833)  och  Daguerre  (född 
i  Cormeilles  den  18  november 
1789, död  den  12  juli  1851),  börja 
utan  kunskap  om  hvarandra 
likartade  sträfvanden  och  arbeta 
flera  år  hvar  för  sig;  den  först 
nämde  har  redan  uppnått  an- 
märkningsvärda resultat,  men 
på  ett  inveckladt  och  osäkert 
sätt,  den  senare  har  ännu  ej 
gjort  synnerliga  framsteg,  men 
när  båda  1829  förena  sina  be- 
mödanden, omfattar  Daguerre  med  hänryckning  Niepces  idéer  och  utarbetar 
dem  till  ett  alldeles  nytt  förfaringssätt,  hvarigenom  den  så  länge  sökta  kon- 
sten blir  ett  jemförelsevis  lätt  och  enkelt  arbete. 

Niepces  försök  datera  sig  ända  från  1814;  han  arbetade  mycket  med 
hartser,  i  synnerhet  med  asfalt,  hvars  egendomliga  förhållande  i  ljuset  han 
upptäckte  och  med  hvars  tillhjelp  han  på  glas-  eller  metallskifvor  efter  fem  till 
sex  timmar  erhöll  aftryck  af  kopparstick,  som  liknade  originalen  och  hvilka  han 
genom  etsning  sökte  göra  tryckfärdiga.  Utom  asfalt  använde  Niepce  under 
gången  af  sina  studier  äfven  silfverplåtar,  som  han  genom  jodångor  sökte 
göra  känsliga. 


Fig.  321.     Josephe   Nicéphore    Niepce. 


598 


UPPFINNINGEN    AF    DAGUE11R0TYPIN    OCH    FOTOGRAFIN. 


Dessa  försök  upptog  Daguerre  och  förde  dem  lyckligt  till  målet.  Niepce 
dog  1833,  och  1839  hade  Daguerre  fört  uppfinningen  så  långt,  att  han  kunde 
offentligt  framträda  dermed.  Den  franska  regeringen  köpte  henne  på  förslag 
af  Arago  och  Gay-Lussac.  Daguerre  erhöll  derför  en  lifränta  af  6  000  franc 
(4  200  rdr)  och  Niepces  son  en  sådan  af  4  000  franc  (2  800  rdr).  Arago  offent- 
liggjorde henne  den  9  juli  1839  i  ett  gemensamt  sammanträde  af  vetenskaps- 
och  konstakademierna  som  »en  skänk  åt  hela  verlden».  Och  verlden  helsade 
denna  gåfva  med  glad  förvåning. 

Daguerres  uppfinning  inskränkte  sig  till  framställande  af  bilder  på  för- 
silfrade  plåtar,  och  denna  gren  af  konsten  bär  ännu  sin  upphofsmans  namn, 
medan  man  med  fotografi  förstår  hela  ljusteckningen  på  glas,  papper,  silfver- 
plåtar  och  andra  ämnen.  Den  nya  konsten  visade  vid  sitt  framträdande  ännu 
två  väsentliga  brister,  hvilka  dock  snart  afhjelptes,  emedan  i  alla  länder  ifriga 
bemödanden  gjordes  för  hennes  utveckling.  Emedan  Daguerre  behöfde  tjugu 
minuter  för  en  bilds  upptagande,  kunde  hans  metod  svårligen  användas 
för  porträttering,  tills  Claudet  1840  upptäckte,  att  brom  kraftigt  under- 
stödjer   joden    på    plåten    och    att    dennas    känslighet    för     ljuset    derigenom 

kan  stegras  till  den  grad,  att  blott  några 
sekunder  behöfvas  for  bildens  tagande.  Men 
det  fattades  dessa  bilder  varaktighet;  de  för- 
svunne) efter  någon  tid  af  sig  sjelfva,  om  de 
ej  lades  under  glas.  Detta  afhjelpte  Fizeau, 
i  det  han  upptäckte  den  underbara  verkan, 
som  klorguld  utöfvar  på  den  fixerade  bilden. 
Denna  blir  derigenom  ej  blott  varaktigare, 
utan  förlorar  äfven  en  stor  del  af  sin  oange- 
näma spegelglans. 

Mer  än  sex  månader  före  Daguerres  uppträdande  (  i  januari  1839)  hade 
Fox  Talbot  gifvit  Royal  society  i  London  ett  meddelande  om  sina  fotogra- 
fiska teckningar  på  papper,  och  1840  offentliggjorde  han  sitt  förfaringssätt 
under  namn  af  kalotypi  (sköntryck).  Ehuru  kalotypin  i  afseende  på  bildernas 
skönhet  ej  kunde  täfla  med  daguerrotypin,  hade  hon  likväl  ett  företräde  fram- 
för denna  deruti,  att  hon  lemnade  bilder,  som  efter  behag  kunde  mångfaldigas. 
Af  detta  skäl  kan  man  kalla  kalotypin  moder  till  den  nu  varande  fotografin. 
Då  papperet  ej  är  fint  nog,  för  att  återgifva  de  finaste  delar  af  en  bild,  be- 
gagnade man  snart  finare  underlag,  i  det  man  öfverdrog  glasskifvor  med  ägghvita 
(Niepce  de  Saint  Victor  1848)  eller  med  kollodium  (Scott  Archer  1851). 
Slutligen,  sedan  man  gjort  ljusstrålen  till  den  skickligaste  ritmästare,  måste 
han  äfven  blifva  litograf  och  teckna  sina  bilder  på  stenskifvor,  så  att  man 
cleraf  kunde  taga  vanliga  litografier. 

Men  denna  lysande  framgång  hade  ej  varit  möjlig,  om  ej  optiken  lemnat 
en  hjelpsam  hand.  I  detta  fall  ha  både  Frankrike  och  Tyskland  stor  förtjenst. 
Det  var  först  Charles  Chevalier  i  Paris,  som  genom  förening  af  två  kro- 
matiska  linser  ej   blott  förkortade   tiden  för  bildernas   upptagande,  utan  äfven 


Fi- 


322.     Vanlig  camera  obscura 
lov  fotografi. 
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gaf  dem  större  finhet.  Redan  före  användningen  af  de  påskyndande  ämnena 
tog  han  porträtt  på  några  få  minuter.  Ännu  mera  förbättrades  objektiven 
genom  professor  Petzval  i  Wien.  Denne  egnade  dem  långa  och  mödosamma 
studier;  hans  bemödanden  kröntes  med  framgång,  och  på  grund  af  de  vunna 
lesultaten  uppstodo  de  så  berömda  voigtländerska  objektiven.  Beträffande 
camera  obscurans  inrättning  och  förfärdigandet  af  linser  utan  sferisk  och 
kromatisk  afvikelse  hänvisa  vi  läsaren  till  andra  bandet  af  detta  arbete. 


Fig.  323.     ftnbbelobjektiv. 


ZV.ifi. 


Den  fotografiska  apparaten  är  ingenting  annat  än  en  förbättrad  ca- 
mera obscura.  Fig.  322  framställer  en  fotografisk  camera  i  hennes  enklaste 
form. 

I  en  låda  B  kan  en  annan  låda  A  skjutas  fram  och  tillbaka.  För  att 
kunna  fasthålla  den  sist  nämda  i  ett  bestämdt  läge,  är  det  med  I?  förenade 
brädet  I?  försed  t  med  en  ränna  samt 
vid  A  fäst  en  messingsplatta,  hvari- 
från  en  klämskruf  räcker  ned  i  rän- 
nan. Objektivet  befinner  sig  på  främre 
sidan  af  B.  På  baksidan  af  A  är 
anbragt  en  mattslipad  glasskifva  (7, 
på  h vilken  vid  objektivlockets  öpp- 
nande bilderna  af  framför  objektivet 
varande   föremål  blifva  synliga. 

De  fotografiska  objektiven  äro  allt  efter  sitt  ändamål  porträtt-  eller 
landskapsobjektiv.  De  senare  ha  vanligen  blott  ett  enda  akromatiskt  objektiv- 
glas, de  först  nämda  deremot  två.  Ett  sådant  dubbelobjektiv  visar  fig.  323, 
medan  fig.  324  visar  linsernas  ställning. 

A  och  B  (fig.  323)  äro  de  båda  akromatiska  linser-  , 

na  från  fig.  324,  anbragta  i  en  messingshylsa.    Denna  [i 

hylsa  kan  fastskrufvas  på  ringen  E,  hvilken  fästes  vid    ""*     ~ 
cameran.     Ett  rör  kan  medelst   mikrometerskrufven  F 

flyttas  fram  och  tillbaka,  hvarigenom  objektivets  ställ-  Fir/  324""  Linsernas  stäiinin- 
ning  regleras.     D  är   objektivets   lock   och   H  en  dia- 
fragma,  d.  v.  s.  en   skärm  med  en   öppning   för   att  utestänga  de  snedast  in- 
fallande ljusstrålarna,  då  man  vill  erhålla  skarpare  bilder. 

Tänkom  oss  nu,  att  dubbelobjektivet  är  fäst  vid  cameran  och  denna 
anbragt  på  ett  stativ,  på  det  hon  må  kunna  stå  fastare  och  beqvämare 
ställas  högt  eller  lågt,  samt  att  vi  befinna  oss  i  en  fotografisk  atelier  för  att 
taga  en  bild.  Om  en  sådan  ateliers  inrättning  lemnar  oss  fig.  327  en  före- 
ställning. ■  Sedan  cameran  blifvit  inriktad  på  den  person,  som  skall  porträt- 
teras, och  locket  aftaget  från  objektivet,  synes  på  den  matta  glasskifvan  en 
bild  af  denna  person.  För  att  kunna  tydligare  iakttaga  bilden,  förmörkar  foto- 
grafen det  matta  glasets  omgifning,  i  det  han  kastar  en  duk  öfver  hufvudet. 
Bilden  får  vederbörlig  skärpa  derigenom,  att  han  flyttar  den  inre  lådan  i 
cameran  fram  eller  tillbaka  samt  vrider  på  mikrometerskrufven. 
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Der  glassldfvan  befinner  sig,  erhåller  efter  inställningen  kassetten  sin 
plats.  Han  utgöres  (fig.  328)  af  en  ram  med  det  skj utbära  brädet  a  och  den 
lilla  dörren  b.  Mellan  dessa  anbringas  vid  daguerrotypering  den  känsliga 
silfverplåten  och  vid  fotografering  med  kollodium  glasskifvan  på  det  sätt,  att 
det  känsliga  skiktet  vid  inskjutningen  i  cameran  noggrant  intager  den  ställ- 
ning, hvari  bilden  synes  tydligast  på  det  matta  glaset. 

.  Vi   skola    nu   se,  huru  daguerrotypplåten  anordnas  och  göres  känslig  för 
att  kunna  upptaga  bilden. 

Daguerrotypin.  Arbetet  börjar  med  rengöringen  och  poleringen  af  den 
försilfrade  kopparplåten,  hvilket  alltid  fordrar  mycken  sorgfällighet  och  möda. 
Det  sker  med  tillhjelp  af  trippel,  sprit  och  bomull  och  slutligen  med  polerrödt 
och  mjukt  skinn.  Den  största  renlighet  måste  dervid  iakttagas,  och  plåten 
får  ingalunda  beröras  med  fingrarna.  Den  sista  bearbetningen  får  ej  verk- 
ställas förr  än  omedelbart  före  bildens  upptagande.  SilfVerspegeln  göres 
nu  känslig  för  ljuset,  d.  v.  s.  han  måste  betäckas  med  ett  ytterst  tunt 
lager  af  något  ämne,  som  hastigt  förändras  under  ljusets  inflytande.  Denna 
egenskap  finnes  förnämligast  hos  de  kemiska  föreningarna  mellan  silfver  och 
jod,  brom  och  klor,  och  all  ljusteckning,  med  undantag  af  gelatinförfaran- 
det, man  må  nu  arbeta  på  silfverplåt,  glas  eller  papper,  börjar  med  fram- 
ställning af  en  eller  flera  sådana  föreningar  på  bildytan;  skilnaden  är  blott, 
att  detta  vid  användning  af  metallplåtar  sker  på  torra  vägen,  eljest  på 
den  våta. 

Jod  och.  brom  äro,  liksom  klor,  kemiska  element.  Jod  förekommer 
hufvudsakligen  i  hafsvattnet,  sjöväxter,  sjödjur  m.  fl.,  men  aldrig  i  fritt  till- 
stånd. I  fast  form  liknar  han  grafit  och  sprider  en  genomträngande  lukt,  eme- 
dan han  redan  vid  vanlig  temperatur  förflygtigas.  Han  är  temligen  giftig,  har 
en  bitter  smak  och  färgar  huden  brungul.  Denna  färg  borttages  lätt  med  alko- 
hol, hvari,  liksom  äfven  i  eter,  joden  är  särdeles  lätt  löslig,  medan  han  i  vat- 
ten endast  i  obetydlig  grad  (1:  7000)  löser  sig.  Jod  framställes  ur  hafsväxternas 
aska  på  det  sätt,  att  det  deri  befintliga  jodnatrium  behandlas  med  brunsten 
och  svafvelsyra,  hvarigenom  joden  frigöres. 

Jod  upptäcktes  1811  af  Courtois,  då  han  med  salpetersyra  försatte 
moderluten  af  i  vatten  upplöst  aska  efter  hafsväxter,  sedan  förut  koksalt,  glauber- 
salt,  soda  och  svafvelsyradt  kali  blifvit  afskilda,  hvarvid  han  såg  en  violett 
ånga  uppstiga  ur  vätskan.  Han  uppfångade  henne  och  erhöll  små  vackra,  blad- 
lika kristaller  af  grå  färg,  hvari  Gay-Lussac  fann  ett  nytt  grundämne,  som  han 
efter  ångans  färg  gaf '  det  grekiska  namnet  jod.  Som  medel  att  igenkänna 
jod  tjenar  stärkelseklister;  det  färgas  nämligen  blått  af  fri  jod. 

Brom  upptäcktes  1826  af  Balar d  i  moderluten  af  hafsvatten.  Liksom 
Courtois  vid  behandlingen  med  syran  såg  en  violett  ånga  uppstiga,  märkte  Balard 
en  rödaktig  färg  hos  moderluten,  när  hon  mättades  med  klor.  Brom  ingår, 
liksom  jod,  i  hafsvattnet  hufvudsakligen  som  brommagnesium  och  bromnatrium. 
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I  Scärdeles  stor  mängd  förekommer  han  i  Döda  hafvet.  Brom  är  det  enda 
icke  metalliska  element,  som  vid  vanlig  temperatur  är  flytande;  han  har  röd- 
brun färg  och  är  mycket  flygtig,  har  en  bitter  och  vidrig  smak  äfvensom  en 
olidlig  lukt,  hvilken  ock  gifvit  anledning  till  hans  grekiska  namn.  Brom  löser 
sig  vida  lättare  i  vatten  än  jod  (1:23);  ännu  lösligare  är  han  i  alkohol  och 
eter.  Han  färgar  huden  brungul  och  verkar  frätande.  Vid  afkylning  till 
7 — 8°  stelnar  han  till  en  blygrå  kristallinisk  massa.  Man  framställer  honom 
ur  hafsvattnet  genom  att  distillera  moderluten,  hvarutur  förut  alla  andra  sal- 
ter  äro  utkristalliserade,  med  brunsten  och  svafvel.  Processen  är  likväl  ej 
enkel,  utan  omfattar  flera  biprocesser,  hvarpå  vi  dock  här  ej  vilja  ingå. 

Med  jod  och  brom  är 
kloren  nära  beslägtad,  och  alla 
tre  ämnena  visa  i  sina  egen- 
skaper och  föreningar  en  ovan- 
lig öfverensstämmelse.  Liksom 
klor,  ingå  äfven  jod  och  brom 
förening  med  väte:  klorväte, 
jodväte,  bromväte;  lika  så  mot- 
svaras klorsilfver  af  jod-  och 
bromsilfver,  och  kalium,  na- 
trium, kadmium,  ammonium, 
litium  m.  fl.  förena  sig  ej 
blott  med  klor,  utan  äfven 
med  jod  och  brom. 

Ofvan  nämda  tre  krop- 
pars föreningar  ha  inom  da- 
guerrotypin  värde  i  synnerhet 
som  påskyndande  ämnen. 
Särskildt  har  klorbrom,  klor- 
jod,  bromjod  i  detta  afseende 
stor  användning.  Men  det  är 
nu  tid  att  återgå  till  vårt  ämne. 

Beredningen  af  de  käns- 
liga öfverdragen,  deras  införande  i  cameran  och  uttagande  derutur  samt  de 
arbeten,  som  tjena  att  framkalla  och  fasthålla  bilderna,  måste  naturligtvis 
ske  så,  att  dagsljuset  ej  får  tillträde.  Konstnären  arbetar  derfor  helst  i 
ett  mörkt  rum,  som  sparsamt  upplyses  af  en  liten  lampa  eller  ett  vaxljus; 
det  kan  dock  äfven  vara  ljust,  så  vida  det  är  försedt  med  gula,  gröna 
eller  röda  fönster,  emedan  det  gula,  röda  eller  gröna  ljuset  har  nästan  in- 
gen fotografisk  verkan.  Silfverplåtens  öfverdragning  med  jod  sker  vanligen 
på  följande  sätt.  Han  lägges  först  på  en  öppen  låda,  i  hvilken  finnes 
jod  i  fast  form;  den  tid,  hvarunder  jodgasen  får  verka,  afpassas  på  sekun- 
den, ty  han  är  olika,  allt  efter  som  man  vill  framställa  personer,  land- 
skap m.  m.    Plåten,  som  man  esomoftast  undersöker,  antager  efter  hvarandra 


Fig.  325.     Louis  Daguerre. 
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ljusgul,  mörkgul,  rödaktig,  kopparröd,  violett,  blå  och  grön  färg,  och  det 
beror  af  konstnärens  metod  och  ändamål,  huru  vida  han  vill  låta  honom 
genomlöpa  hela  denna  serie  eller  ej.  Emedan  den  endast  med  jod  behandlade 
plåten  allt  för  långsamt  skulle  uppfånga  bilden,  lägges  han,  för  att  bli  käns- 
ligare, äfven  på  bromlådan.  I  denna  befinner  sig  ett  med  brom  indränkt 
kalklager.  Stundom  finnes  äfven  deri  en  liten  mängd  klor.  I  ångan  af 
detta  ämne  genomlöper  plåten  en  ny  färgserie,  hvarvid  konstnärens  erfaren- 
het säger,  när  han  bör  borttaga  honom.  I  alla  händelser  lägges  plåten 
ännu  en  stund  på  jodlådan  och  är  då  färdig  att  begagnas.  Detta  sker  i  all- 
mänhet senast;  dock  för- 
°^0^      ^  n  .     -x  blir  plåten  brukbar  i  flera 

timmar,-  om  han  väl  för- 
varas i  mörker.  Innan 
han  insk jutes  i  cameran, 
böra  naturligtvis  appa- 
ratens och  föremålets  rik- 
tiga inställning  äfvensom 
andra  förberedelser  redan 
vara  verkstälda.  Plåten 
föres  från  arbetsrummet 
till  cameran  i  den  of  van 
beskrifna  kassetten,  der 
han  på  båda  sidor  om- 
gifves  af  en  skyddande 
träskifva.  Så  snart  kas- 
setten blifvit  inskjuten  i 
apparaten,  uttages  drag- 
skifvan  a  (fig.  328),  och 
plåten  qvarstår  på  det 
ställe,  der  han  skall  mot- 
taga ljusintrycket.  Ännu 
är  det  likväl  mörkt  i  ca- 
meran, ty  röret  med  ob- 
jekt! vglaset,  det  s.  k.  huf- 
vudet,  är  ännu  tillslutet 
Så  snart  belysningen  är  gynsam,  aftages  locket,  och  det  hem- 
Att  nu   afpassa  den  riktiga  tiden  för 


Fig.  326.     Fox  Talbot. 


med    ett  lock. 

lighetsfulla  arbetet   i  cameran    börjar. 

ljusets  inverkan    lyckas   blott   genom  lång  erfarenhet  och  öfning  och  är  en  af 

de  största  svårigheter,  denna  konst  erbjuder. 

Efter  tillräcklig  belysning  tillslutes  objektivet  med  sitt  lock,  dragskifvan 
insattes,  och  kassetten  återföres  till  det  mörka  rummet.  Sedd  i  skenet  från 
vaxljuset,  visar  plåten  nu  ungefär  samma  utseende  som  förut.  Af  någon  bild 
synas  inga  eller  obetydliga  spår.  Men  nu  kommer  det  märkvärdigaste:  bil- 
dens  framträdande    genom    behandling    med    qvicksilfver.     I    en  trälåda  befin- 


DAGUERROTYPIN. 


603 


r.er  sig  på  ett  underlag  af  koppar  en  liten  mängd  af  denna  metall.  Plåten 
lägges  deröfver  på  ungefär  en  fots  afstånd  med  den  sida  nedåt,  hvarpå  bilden 
linnes,  och  lådan  tillslutes. 

Plåten  ligger,  på  det  att  ångan  må  väl  bestryka  honom,  under  en  vinkel 
af  45°  och  omlägges  en  gång.  Emedan  qvicksilfret  redan  vid  vanlig  tempe- 
ratur afdunstar,  skulle  kanske  på  ett  par  dagar  bilden  af  sig  sjelf  framträda. 
Men  för  att  påskynda  förloppet,  ställer  man  lådan  öfver  en  spritlåga.  Hettan 
påskyndar  nu  betydligt  qvicksilfrets  afdunstning.  I  lådans  sida  nära  intill 
silfverplåten  finnes  ett  glasfönster,  hvarigenom  man  kan  iakttaga  bildens  fram- 
trädande. Det  ser  nu  ut,  som  om  en  ande  roade  sig  med  att  måla  med 
en    osynlig  pensel;    vi  se    huru   dragen  allt  skarpare  framträda,  liksom  bilden 


Fig.  327.     Genomskärning  af  en  fotografisk  atelier. 

skulle  växa  fram  ur  metallen,  och  den,  som  ej  känner  processens  gång,  kan 
omöjligt  tänka  sig,  huru  fenomenet  uppkommer.  Så  snart  bildan  uppnått  den 
grad  af  fulländning,  som  konstnären  önskar,  borttages  plåten.  Han  behöfver  nu 
ej  så  sorgfälligt  skyddas  för  dagsljuset,  ja,  man  kan  till  och  med  låta  honom 
vara  sådan  han  är,  ty  den  af  qvicksilfverp artiklar  bestående  bilden  skulle 
likväl  alltid  blifva  synlig,  äfven  om  grunden  ännu  några  gånger  vexlade  färg. 
Men  för  att  höja  hans  verkan,  rengöres  silfverplåten;  man  bortskaffar  allt- 
så jodbromsilfret  genom  att  doppa  honom  i  en  lösning  af  undersvafvel- 
syrligt  natron,  som  borttager  det  brom-  och  jodsilfver,  som  ej  blifvit  be- 
lyst. Derefter  sköljes  plåten  med  distilleradt  vatten  och  torkas  genom  värme. 
Man  har  nu  på  plåten  en  naturlig,  fastän  omvänd  bild,  på  hvilken  de  ljusa 
och    mörka    ställena    motsvara   ljusa    och    mörka    ställen  på  originalet.      Der 
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det  klaraste  ljuset  föll  på  plåten,  blef  föreningen  mellan  jod  och  silfver  genom 
ljuset  i  det  närmaste  upphäfd,  och  qvicksilfret  fann  här  lättast  tillfälle  att 
fästa  sig  på  silfret  i  små  osynliga  droppar;  dessa  små  droppar  synas  hvita  i 
följd  deraf,  att  de  stå  så  ytterst  nära  hvarandra.  På  de  måttligt  belysta 
ställena  blef  qvicksilfret  redan  mer  eller  mindre  hindradt  att  fästa  sig,  och 
i  skuggorna  var  det  alldeles  omöjligt  i  följd  af  det  oförändrade  jod-  och 
bromsilfverlagret.  De  förra  synas  derför  mera  grå  eller  brunaktiga,  och  det 
blanka  silfret  i  skuggorna  förefaller  svart  vid  sidan  af  det  öfriga,  så  vida  man 
ej  håller  plåten  just  så,  att  man  får  allt  ljus  reflekteradt  till  ögat.  Detta 
är  ett  fel  hos  daguerrotypbilderna  och  en  af  de  förnämsta  orsakerna  till, 
att  kollodiumfotografm  så  hastigt  öfverflyglade  den  gamla  metoden.  Deremot 
visa  bilderna  på  silfver  en  trohet  i  återgifvandet  af  de  finaste  detaljer, 
som  ännu  ej  på  annan  väg  kunnat  uppnås,  och  öfver  allt,  der  det  mindre 
är  fråga  om  pittoresk  effekt  än  noggrant  återgifvande,  skall  kännaren  gifva 
dem  företräde. 

Genom  bortskaffandet  af  jodbromsilfret  gjordes  plåten  oemottaglig  för 
vidare  ljusintryck,  men  bilden  är  ännu  ej  hållbar. 
Detta  uppnås  först  genom  Fizeaus  förgyllnings- 
metod. Denna  består  helt  enkelt  deruti,  att  plåten 
lägges  horisontalt  på  en  ställning  af  jern  och  be- 
täckes  med  ett  tunt  lager  af  guldlösning  (klorguld), 
som  af  en  under  honom  stäld  spritlåga  bringas  i  hastig 
kokning.  Så  snart  gasbildningen  börjat,  ser  man, 
huru  bilden  antager  en  klarare  och  varmare  färgton, 
ty  kloren  i  klorguldet  förenar  sig  i  stället  med  silf- 
ret, metalliskt  guld  åtskiljes  och  bildar  ett  ytterst 
fint  skyddande  lager  öfver  bilden.  Denna  operation 
får  likväl  ej  länge  pågå,  ty  hon  skulle  då  i  stället 
verka  förstörande;  derför  måste  man  redan  efter 
några  ögonblick  afbryta  henne,  i  det  man  hastigt  kastar  plåten  i  ett  kärl  med 
rent  vatten.     Han  tål  nu  torkning  och  en  ej  allt  för  hårdhändt  behandling. 

Af  den  forgylda  bilden  kunna  nu  på  galvanoplastisk  väg  kopior  tagas, 
utan  att  originalen  deraf  lida.  Kopiorna  i  koppar  är  o  de  bästa  och  taga 
sig  mycket  väl  ut.  Det  är  nästan  obegripligt,  huru  en  sådan  vid  plåten  lik- 
som fastvuxen  bild  kan  gifva  en  så  trogen  afbildning,  när  det  likväl  endast 
beror  på  den  olika  höjden  hos  de  särskilda  partierna.  Afven  en  oförgyld  da- 
guerrotyp  gifver  ett  galvanoplastiskt  aftryck,  men  originalet  på  silfverplåten 
blir  då  förderfvadt. 


Fig.  328.     Kassetten. 


Fotografi  på  papper.  Skenbart  olik  daguerrotypin,  men  likväl  hvilande 
på  samma  teoretiska  grunder,  är  fotografin  på  papper,  kollodium  m.  m.  Man 
uppnår  samma  mål,  men  helt  och  hållet  på  våta  vägen,  d.  v.  s.  alla  använda  äm- 
nen befinna  sig  här  i  lösning.  Allt  jemt  är  det  dock  silfret,  som  i  sina  före- 
ningar med   jod,  klor    och  brom    spelar    hufvudrolen.     I  det  dessa  föreningar 
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sönderdelas  i  ljuset,  frigöres  metalliskt  silfver  i  fint  fördeladt  tillstånd,  och 
detta  fina  silfverstoft  gör  vid  de  fotografiska  bilderna  alldeles  samma  tjenst 
som  tusch  eller  qvicksilfver  vid  de  daguerrotypiska.  Fotografen  eger  ett  myc- 
ket rikhaltigt  apotek  af  allahanda  kemiska  ämnen  och  väntar  af  hvart  och 
ett  af  dem  någon  tjenst,  t.  ex.  när  han  vill  påskynda  operationen  och  göra 
bilden  kraftigare  eller  gifva  honom  en  annan  ton  o.  s.  v.  På  det  hela  är 
dock  saken  ej  så  invecklad,  och  det  är  ej  synnerligt  svårt  att  skaffa  sig  en 
klar  föreställning  derom. 

Om  man  tillsätter  koksalt  till  en  lösning  af  några  droppar  salpetersyrad 
silfveroxid,  uppkommer  snart  en  hvit,  ostlik  fällning  af  klorsilfver,  hvilken, 
om  hon  några  ögonblick  utsattes 
för  ljuset,  börjar  antaga  en  violett, 
sedan  grå  och  slutligen  svart  färg. 
Emedan  h varje  färgförändring  hos 
en  kropp  blott  är  det  yttre  teck- 
net till  en  i  kroppen  sjelf  för- 
siggående förändring,  bör  äfven 
här  en  sådan  ha  inträdt.  I 
sjelf  va  verket  säger  oss  ock  ke- 
min, att  ljuset  utdrifver  klor  och 
att  således  silfver  i  metalliskt 
eller  nästan  metalliskt  tillstånd 
afskilts.  Att  så  är  förhållandet, 
visar  sig,  om  vi  öfvergjuta  fällnin- 
gen med  en  lösning  af  undersvaf- 
velsyrligt  natron  och  omskaka 
kärlet.  Vi  se  då,  att  större  de- 
len af  fällningen  småningom  för- 
svinner, och  sluta  deraf,  att  lju- 
sets verkan  måste  ha  inskränkt 
sig  till  ytan,  ty  slutligen  återstå 
blott  några  få  svarta  fjäll,  hvilka 
just  äro  de  af  ljuset  förut  träf- 
fade partiklarna. 

De  operationer,  hvarigenom  bilden  alstras  på  papperet,  äro  i  ordning 
följande:  1)  åstadkommande  af  ett  känsligt  lager;  2)  dettas  delvis  skeende  svall- 
ning; 3)  det  icke  svärtades  borttagande  (fixering).  För  att  åstadkomma  en  bild 
på  papper,  doppa  vi  först  godt  hvitt  skrifpapper  i  en  koksaltlösning  (1  del  kok- 
salt: 10  delar  vatten),  torka  det  och  låta  det  sedermera  flyta  på  en  lösning 
af  lapis  i  vatten  (6  ort  lapis:  1  skålpund  vatten),  såsom  fig.  330  visar.  Nu 
är  det  känsliga  öfverdraget  färdigt;  det  torkade  papperet  kan  nu  utsättas  för 
ljuset  i  cameran,  alldeles  som  en  daguerrotypplåt.  Vid  uttagandet  ur  kas- 
setten måste  bilden  redan  vara  tydlig;  genom  indoppning  i  en  lösning  af  under- 
svafvelsyrligt  natron  aflägsnas  det  öfverflödiga  klorsilfret,  och  bilden  är  fixerad. 
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Men  emedan  ofvan  beskrifna  förfarande  endast  långsamt  leder  till  målet, 
måste  man  dela  den  mellersta  operationen,  bildens  framkallande,  i  två.  Först 
låter  man  nämligen  ljuset  och  sedan  något  passande  ämne  verka.  Taga 
vi  vidare  två  små  proberglas  med  några  droppar  silfverlösning  och  i  båda 
gjuta  några  droppar  jodkaliumlösning,  hviiket  bör  ske  i  mörkt  rum,  blir  pro- 
dukten en  gul  fällning  af  jodsilfver.  Utsattes  nu  det  ena  glaset  några  ögon- 
blick för  dagsljuset,  märkes  för  tillfället  ingen  skilnad  mellan  de  båda  glasen, 
men  en  sådan  visar  sig,  om  vi  tillsätta  något  galläplesyra,  hvarvid  innehållet 
i  det  glas,  som  varit  utsatt  för  ljuset,  genast  svartnar.  Här  se  vi  alltså,  huru 
ljuset  endast  inleder  förändringen,  medan  galläplesyran  fulländar  henne;  genom 
några  droppar  undersvafvelsyrligt  natron  kunna  vi  stanna  processerna.  Af 
sådana  ämnen,  som  verka  likt  galläplesyran,  finnes  en  mängd.  De  kallas 
reducerande,  och  deras  verkan  beror  derpå,  att  de  samtliga  äro  begärliga 
efter  syre  och  förena  sig  dermed,  så  ofta  tillfälle  gifves.  Borttages  syre  från  ett 
metallsalt,   reduceras   det  i  allmänhet  till  oxid,  men  de  ädla  metallerna  till  ett 

fint  metalliskt  pulver,  som  nu 
ej  vidare  förändras  och  alltid  är 
mörkare  än  saltet.  Liksom  qvick- 
silfver  framkallar  den  osynliga 
bilden  på  silfverplåten,  framtvin- 
gas han  af  galläplesyran  på  det 
känsliga  papperet,  om  det  blott 
så  länge  blifvit  belyst,  att  vid 
uttagningen  ur  cameran  ett  helt 
svagt  spår  af  bilden  finnes. 

Då  alla  för  ljuset  känsliga 
ämnen  svärtas  i  ljuset  eller  blif- 
va  bruna  och  man  ej  känner 
något  för  fotografi  tjenligt  äm- 
ne, som  ursprungligen  är  mörkt 
och  genom  ljusets  inverkan  blir  ljusare,  kan  man  ej  heller  vänta  att  genast 
erhålla  en  färdig  bild  i  apparaten.  Snarare  bör  papperet  visa  de  partier 
af  bilden,  som  äro  ljusast,  mörkast,  medan  de  starkaste  skuggorna  förblifva 
ofärgade,  d.  v.  s.  en  negativ  bild.  Men  en  dylik  bild  kan,  när  han  är 
färdig  och  genom  fixering  blifvit  oföränderlig,  tjena  till  tagande  af  huru  stort 
antal  aftryck  som  helst,  på  hvilka  ljus  och  skuggor,  äfvensom  de  afbildade 
föremålens  ställning,  äro  naturliga.  Dessa  benämnas  positiva  eller  egent- 
liga bilder.  För  deras  åstadkommande  användes  ej  camera  obscuran,  utan 
endast  en  kopieringsram.  Vill  man  nu  af  en  negativ  bild  taga  en  posi- 
tiv kopia,  måste  man  i  mörker  lägga  ett  känsligt  pappersblad  i  kopierings- 
ramen, lägga  den  negativa  bilden  derpå  med  bildsidan  åt  papperet,  der  ofvanpå 
en  glasskifva  och  slutligen  utsätta  ramen  för  ljuset.  Ljuset  genomgår  då  det 
öfre  bladet  lättast  på  de  ljusa  ställena,  alldeles  icke  på  de  mörka  och  på  de 
öfriga  i  förhållande  derefter,  och  så  uppstår  på  det  undre  bladet  den  önskade 


Fig.  330.     Det  fotografiska  papperets  beredning. 
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positiva  bilden,  som  fixeras.  Enär  det  negativa  originalet  ej  det  ringaste  lider 
af  en  dylik  kopiering,  kan  man  naturligtvis  taga  hundratals  kopior,  goda  och 
dåliga,  ty  alldeles  lika  hvarandra  blifva  de  ingalunda.  För  att  kunna  iakt- 
taga ljusets  inverkan  på  det  inunder  liggande  bladet,  gör  man  detta  något 
bredare  än  det  öfre.  På  den  utskjutande  kanten  kan  man  då  beqvämt  obser- 
vera färgserien. 

Fotografering  med  kollodium.  Vi  antaga  emellertid,  att  den  negativa 
bilden  är  färdig  på  papperet.  Sökte  man  nu  göra  papperet  genomskinligt  ge- 
nom att  indränka  det  med  vax  eller  dylikt,  skulle  detta  göra  ett  högst  betyd- 
ligt motstånd  mot  ljusets  genomgång;  dessutom  skulle  alla  fläckar  och  ojemn- 
heter  i  pappersmassan  synas  på  kopian;  korteligen,  dessa  fotografier  skulle 
bli  högst  bristfälliga.  Man  började  derför  redan  tidigt  söka  ett  lämpligt 
ämne  för  upptagande  af  den  negativa  bilden.  Rent  glas  var  visserligen  i  flera 
afseenden  lämpligt,  men  det  måste  tillika  uppsupa  de  kemiska  vätskorna  och 
fasthålla  sönderdelningsprodukterna.  Emedan  glaset  saknar  den  senare  egen- 
skapen, gaf  man  det  ett  fint  öfverdrag  först  af  ägghvita  och  sedermera  af 
kollodium.  Niepce  de  S:t  Victor  använde  1848  ägghvita  till  öfverdrag  på  glas- 
plåtar, och  1851  offentliggjorde  Scott  Archer  i  »Chemical  news»  en  metod  att  i 
stället  använda  kollodium.  Det  fotografiska  kollodiet  består  af  en  lösning  af 
bomullskrut  i  eter  och  alkohol  och  är  en  klar,  slemmig  vätska,  som  i  tunna 
skikt  torkar  mycket  hastigt  och  bildar  en  genomskinlig  hinna.  Användningen 
af  kollodium  är  grunden  för  hela  den  nyare  fotografin;  man  kan  med  dess  till- 
hjelp  taga  bilder  af  utomordentlig  skärpa  och  finhet.  Äfven  stärkelseklister 
och  klart  lim  duga  till  genomskinliga  öfverdrag,  men  emedan  de,  liksom  äfven 
ägghvitan,  torka  långsamt  och  dessutom  ej  så  hastigt  upptaga  bilden,  är  kollo- 
diet nu  mera  nästan  det  enda  använda  ämnet*  Jemte  medlen  ökades  äfven 
metoderna,  anvisningarna  och  recepten,  som  redan  bilda  en  egen  literaturgren, 
ja,  till  och  med  en  hel  literaturskog,  hvari  vi  ej  våga  uppmana  våra  läsare 
att  intränga. 

Emellertid  ha  vi  ännu  ej  följt  konstnären  in  i  den  mörka  kammaren, 
och  dit  måste  vi  dock  inträda  några  minuter,  för  att  åtminstone  taga  känne- 
dom om  det  hufvudsakligaste.  Bland  inånga  andra  redskap,  som  der  falla  oss 
i  ögonen,  märka  vi  äfven  flera  små  skålar  af  porslin,  glas  eller  guttaperka;  de 
tjena  till  att  upptaga  olika  glasskifvor,  på  hvilka  bladen  eller  vätskorna  skola 
anbringas.  Dylika  vätskor  kallas  af  fotograferna  bad,  och  de  förnämsta  af 
dem  äro  silfverbadet,  natron-  och  guldbadet. 

Vi  antaga  först,  att  fotografen  arbetar  med  ägghvita  på  glaset.  Emedan 
renlighet  är  en  hufvudsak  vid  alla  hans  förfaranden,  kunna  vi  antaga,  att  vår 
konstnär  sorgfälligt  putsat  sin  glasskifva.  För  att  bevisa  detta,  låter  han 
oss  andas  derpå,  och  se,  imraan  lägger  sig  likformigt  öfver  hela  ytan  och  för- 
svinner likaledes  öfver  allt  samtidigt,  ett  säkert  tecken  till,  att  hela  plattan 
är  likformigt  ren.     Den,  som  aldrig  försökt  åstadkomma  detta,  borde  dock  en 
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Fig.  331.     Pågjutning  af  kollodium. 


gång    öfvertyga    sig    om,   huru   svårt  det  är.     Men  huru  går  fotografen  härvid 
till  väga? 

Han  bereder  sig  en  blandning  af  trippelpulver,  vinsprit  och  några  drop- 
par ammoniak,  doppar  en  bit  vadd  deri  och  gnider  dermed  glasskifvan  under 
några  minuter,  sköljer  henne  sedan  med  vatten  och  aftorkar  henne  med  en  ren 

duk,  hvarefter  hon  å  nyo  gnides  med  sprit 
och  poleras  med  silkespapper,  tills  imman 
likformigt  försvinner  utan  att  visa  ett  spår 
af  strimmor. 

Nu  kan  ägghvitan  påhällas.  Hon  be- 
red es  så,  att  man  utspäder  ägghvitan  af  fri- 
ska hönsägg  med  något  vatten,  vispar  bland- 
ningen hårdt,  låter  henne  stå  i  tolf  timmar, 
filtrerar  det,  som  då  är  klart,  genom  en 
grof  linneduk  och  tillsätter  jodkalium.  Med 
denna  blandning  öfverdrages  glasskifvan  och 
nedlägges,  sedan  hon  torkat,  i  en  lapislös- 
ning.  Sedan  hon  upptagits  ur  detta  bad,  skölj  es  hon  och  torkas.  Hon  kan 
nu  användas,  antingen  genast  eller  långt  efteråt;  hon  behöfver  dock  en  myc- 
ket lång  tid  för  att  upptaga  bilden.  Denna  framträder  vid  behandling  med 
galläplesyra  och  fixeras  med  undersvafvelsyrligt  natron.  En  på  detta  sätt  er- 
hållen negativ  bild  kan  nu  kopieras. 

Ehuru  förfaringssättet  med  ägghvita  lemnar  bilder 
af  en  underbar  finhet  och  skärpa,  användes  det  likväl 
nu  mera  sällan  och  mest  till  att  aftaga  landskap. 
Allmännare  användt  är  kollodium. 

För  att  åstadkomma  kollodium,  som  är  använd- 
bart till  fotografering,  löser  man  ett  särskildt  for  foto- 
grafiska ändamål  beredt  bomullskrut  i  en  blandning  af 
eter  och  alkohol.  Man  skiljer  mellan  två  slag  af  kollo- 
diumull,  en  för  eterkolloclium  och  en  för  alkoholkollo- 
dium.  Hos  eterkoll  odiet  är  förhållandet  mellan  eter 
och  alkohol  3 : 2,  hos  alkoholkollodiet  åter  1:4.  I 
följd  af  sin  långsammare  afdunstning,  som  äfven  vid 
behandling  af  stora  glasskifvor  tillåter  ett  beqvämt 
arbete,  äfvensom  flera  andra  fördelar  har  alkoholkol- 
lodiet nästan  alldeles  utträngt  eterkollodiet.  Yi  vilja 
derför  bereda  oss  något  alkoholkollodium,  i  det  vi  i 
en  graderad  cylinder  blanda  20  ort  alkohol  och  5  ort 
eter  och  dertill  sätta  V3  ort  kollodiumull.  Genom  kraftig  skakning  löser  sig 
denna,  och  vi  erhålla  en  slemmig  vätska,  som  man  helt  enkelt  kallar  kollodium. 
Af  denna  bereda  vi  nu  jodbromkollodium,  i  det  vi  tillsätta  V6  ort  jodkad- 
mium  och  V12  ort  bromkadmium.  När  vi  omskakat  vätskan  och  låtit  henne 
klarna,  är  vårt  kollodium   färdigt. 


Fig.  332.     Afhällning  af 
kollodium. 
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Vi  taga  nu  en  ren  glasskifva,  h varpå  vi  gjuta  en  tillräcklig  mängd  kol- 
lodium,  utbreda  det  deröfver,  på  sätt  fig.  331  visar,  och  låta  öfverskottet  af- 
rinna  (fig.  332).  Så  snart  skiktet  afsatt  sig  och  antagit  smörets  fasthet,  doppa 
vi  hastigt  vår  skifva  i  silfverbadet.  I  detta  silfverbad  befinner  sig  en  lösning 
af  salpetersyrad  silfveroxid  (silfvernitrat,  lapis)  i  ett  förhållande  af  81/., 
ort  till  ett  skålpund  vatten.  Denna  lösning  är  förut  mättad  med  jodsilfver, 
hvilket  tillgått  på  det  sätt,  att  man  deri  öfver  natten  nedsatt  en  med  jod- 
bromkollodium  på  båda  sidor  öfverdragen  glasskifva.  Den  i  silfverbadet  dop- 
pade skifvan  föres  deri  upp  och  ned,  tills  de  fettaktiga  strimmor  äro  försvunna, 
som  i  början  bilda  sig,  emedan  den  vattenhål  tiga  lösningen  ogerna  fastnar 
på  etern.  Kollodiumskiktet  visar  vid  skifvans  uttagande  ett  ostlikt  utseende, 
hvilket  härrör  af  det  bildade  jodbrom- 
silfret.  I  silfverbadet  försiggår  näm- 
ligen ett  utbyte  af  ämnen:  jod  och 
brom  gå  till  silfret  och  bilda  jod- 
och  bromsilfver,  som  utf  allés;  der- 
emot  förenar  sig  den  ur  silfversaltet 
frigjorda  salpetersyran  med  det  nu 
likaledes  fria  kadmium  och  ammo- 
nium till  salpeters  yr  adt  kadmium- 
och  ammoniumoxid,  som  förblir  löst 
i  silfverbadet. 

Skiktet  är  nu  känsligt.  Vi  in- 
lägga skifvan  i  kassetten  och  begifva 
oss  ut  ur  den  mörka  kammaren,  der 
nu  alla  förberedelser  äro  vidtagna,  och 
in  i  glasrummet,  insätta  kassetten  i 
apparaten,  som  redan  är  instäld  på 
föremålet,  utsätta  henne  på  förut  an- 
gifvet  sätt  några  sekunder  för  ljuset, 
tillsluta  objektivet  och  kassetten  och 
återföra  den  senare  till  den  mörka  kammaren.  Vid  uttagandet  ur  kassetten 
är  intet  spår  af  någon  bild  synligt.  För  att  framkalla  bilden,  använda  vi  an- 
tingen en  lösning  af  pyrogaliussyra  eller  af  jernvitriol.  Den  senare  verkar  hasti- 
gast och  säkrast.  Till  1  skålpund  vatten  tagas  3  !/3  ort  jernvitriol,  och  till  denna 
lösning  sättas  20  droppar  ättiksyra  och  16  droppar  alkohol.  Alkoholen  gör 
vätskan  lättflytande,  och  ättiksyran  verkar  liksom  hämmande,  på  det  att  ej 
bilden  skall  framträda  för  hastigt,  emedan  då  de  finaste  delarna  kunde  för- 
störas. 

Efter  denna  operation  framträder  bilden  i  allmänhet  tydligare,  i  det  jod- 
och  bromsilfver  reduceras  på  de  af  ljuset  träffade  ställena.  Om  jernvitriolen 
ej  efter  en  stund  låter  bilden  nog  skarpt  framträda,  använder  man  en  lösning 
af  pyrogaliussyra  och  en  ringa  mängd  silfvernitrat,  för  att  förstärka  bilden. 
Så    snart    han  är  tillräckligt  tydlig,    sköljes    skifvan  väl  och  öfvergjutes  med 

Uppfinningarnas  bo];.    IV.  39 


Utveckling   af  den  negativa  bilden. 
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en  lösning  af  cyankalium  eller  doppas  i  en  lösning  af  undersvafvelsyrligt  na- 
tron  i  vatten  (1:4).  Härigenom  aflägsnas  det  af  ljuset  icke  förändrade  jod- 
och  bromsilfret,  och  bilden  är  således  skyddad  för  vidare  inverkan  af  ljuset. 
Sedan  han  torkat,  kan  man  anbringa  ett  öfverdrag  af  fernissa  och  skrida  till 
kopieringen. 

Till  kopieringspapper  användes  antingen  det  på  of  van  angifna  sätt  för- 
färdigade klorsilfverpapperet,  eller  ock  albuminpapper.  När  det  senare  kommer 
i  silfverbadet,  uppstår  en  för  ljuset  känslig  förening  mellan  ägghvitan  och  silfret. 
För  att  taga  ett  aftryck,  täcker  man  kollodiumsidan  af  glasskifvan  med  ett 
sådant  papper  och  insätter  båda  i  kopieringsramen.  Denna  utgöres  af  en 
träram  med  en  stark  spegelglasskifva  (fig.  334),  livarpå  man  lägger  den  ne- 
gativa bilden  så,  att  bildsidan,  på  hviiken  det  känsliga  papperet  ligger,  är 
vänd  uppåt.  På  det  att  papperet  må  noga  sluta  efter  glaset,  pressas  der- 
på  medelst  skrufvar  eller  fjädrar  en  liten  träskifva.  Samma  ändamål  kan  äfven 
vinnas  utan  kopieringsram,  blott  man  är  försigtig  vid  undersökningen  af  ar- 
betets fortgång.  När  nu  kopieringsramen  utsattes  för  dagsljuset,  inträffar  allde- 
les samma  fenomen,  som  vi  förut  sett  ega  rum  vid  kopiering  af  negativa  bilder 

på  papper:  ljusstrålarna  intränga  genom  bii- 
de nst  genomskinliga  delar  och  åstadkomma  under 
dessa  en  svärtning,  medan  bakom  de  ogenom- 
skinliga delarna  papperet  förblir  hvitt.  Man 
erhåller  på  detta  sätt  en  positiv  bild,  som 
troget  liknar  originalet.  Skilnaden  mellan  en 
negativ  och  en  positiv  bild  synes  af  fig.  337 
och  338. 

Den  positiva  bilden  kan  antingen  kopieras 
färdig  i  kopieringsramen,  eller  kan  man  i  den 
mörka  kammaren  fullborda  det  af  ljuset  började 
arbetet.  Denna  senare  metod  användes  vanligen,  om  man  skyndsamt  vill  förfär- 
diga ett  stort  antal  bilder,  men  lemnar  sällan  så  goda  resultat  som  den  förra. 
Om  bilden  är  skarpt  och  tydligt  kopierad  i  kopieringsramen,  hvilket  lätt  synes  af 
färgen  på  de  utstickande  kanterna  af  det  känsliga  papperet,  måste  han  pas- 
sera ett  guldbad,  som  består  af  1  del  klorguld  på  1  000  delar  distilleradt 
vatten,  dels  för  att  blifva  varaktigare  och  dels  för  att  antaga  en  vackrare 
färgton.  Derefter  doppas  papperet  i  en  lösning  af  undersvafvelsyrligt  natron 
i  vatten  (1  :  3),  för  att  bilden  må  bli  fixerad.  Han  uppklistras  nu  och 
glättas  med  satinermaskinen.  Om  den  negativa  bilden  var  oklanderlig  och 
kopian  är  sorgfälligt  utförd,  är  nu  bilden  färdig;  livad  som  i  annat  fall  brister 
i  harmoni,  mjukhet  och  rundning  måste  hjelpas  med  penseln,  d.  v.  s.  bilden 
måste  retuscheras;  men  dertill  fordras  en  skicklig  och  sjelfförsakande  konstnär, 
ty  ju  mindre  man  märker,  att  penseln  användts,  desto  högre  bör  bilden  skattas. 


Kopieringsraiii. 


Pannotypi.  En  negativ  bild,  som  allt  för  kort,  kanske  blott  några  sekunder, 
varit  utsatt  för  ljuset,  synes,  sedan  han  blifvit  fixerad,  allt  för  svag,  när  han  hålles 
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mot  ljuset,  d.  v.  s.  de  mörka  ställena  ha  ingen ,  kraft,  teckningen  ser  dankel 
och  otydlig  ut.  Detta  är  äfven  lätt  förklarligt:  på  den  korta  tiden  kunde 
endast  en  ringa  mängd  silfver  reduceras,  en  stor  del  stannade  som  oförändrad 
saltlösning  på  kollodiumhinnan  och  borttvättades  i  natronbadet.  Men  betrak- 
tar man  en  sådan  ofullkomlig  bild  i  reflekteradt,  i  stället  för  i  genomgånget 
ljus,  ser  man,  i  synnerhet  om  han  hålles  framför  en  mörk  bakgrund,  att  han 
är  vida  bättre,  än  han  vid  första  påseendet  tycktes  vara;  ja,  han  är  i  all- 
mänhet utmärkt  vacker,  och  dessutom  synes  den  negativa  bilden  i  följd  af  det 
mörka  underlaget  som  en  god  positiv,  en  verklig  bild  i  vanlig  bemärkelse. 
De  af  ljuset  endast  svagt  brunfärgade  ställena  synas,  om  bilden  ligger  på 
svart,  som  de  ljusare,  emedan  de  blifvit  mer  eller  mindre  ogenomskinliga 
och  sålunda  täcka  det  svarta,  hvilket  på  de  icke  belysta  ställena  tydligt  synes 
igenom  den  tunna  kollodiumhinnan. 


Fig.  335.     Iakttagande  af  den  positiva 
bildens  utveckling. 


Fig.  336.     Ställning  för  kopieringsramar. 


Industrin  har  begagnat  sig  häraf;  man  gjorde  redan  tidigt  otaliga  sådana 
ofullständiga  negativa  bilder  på  kollodium,  icke  för  att  vidare  kopiera  dem, 
hvartill  de  för  Öfrigt  icke  duga,  utan  för  att,  när  de  blifvit  fixerade,  lossa 
hinnan  från  glasskifvan  och  fästa  henne  på  svart  vaxduk.  Dessa  bilder  kallas 
pann  o  typ  er.  Hela  förfarandet  är  så  enkelt,  att  man  redan  några  minuter 
efter  operationens  början  har  en  fullständig  och  vacker  bild,  och  denna  om- 
ständighet gjorde  en  lång  tid  pannotypin  särdeles  omtyckt. 

Emellertid  har  på  senaste  tiden  allmänhetens  smak  åter  vän  dt  sig  till  de 
utmärkta  bilderna  på  papper,  och  de  nu  så  mycket  begagnade  visitkortspor- 
trätten äro  nästan  uteslutande  talbotyper.  Hvilka  framsteg  konsten  gjort, 
kan  man  lätt  se,  om  man  jemför  de  på  senare  åren  förfärdigade  fotografierna 
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af  Albert  i  Miinchen,  Angerer  i  Wien,  Salomon  i  Paris  m.  fl.  med  tidigare 
arbeten.  Men  det  är  ej  endast  bildernas  fullkomlighet,  utan  äfven  hastigheten, 
hvarmed  de  kunna  åstadkommas,  som  i  hög  grad  stegrats.  Vid  förfärdigande  af 
porträtt  till  visitkort  tagas  i  allmänhet  flera,  negativa  bilder  på  samma  glas- 
plåt, hvilket  naturligtvis  ger  till  resultat  en  positiv  bild,  som  blott  behöfver 
sönderklippas  för  att  lemna  flera  (lig.  339).  Åstadkommandet  af  dylika  bil- 
der sker  lättast  genom  begagnande  af  en  camera,  hvilken,  såsom  den  i  fig.  340 
afbildade,  ar  försedd  med  ett  motsvarande  antal  objektiv. 

Dessa  äro  i  korthet  hufvudinetoderna  för  en  konst,  som  hastigare  än  någon 
annan  utbredt  sig  öfver  hela  den  civiliserade  verlden  och  derunder  nått  en  hög 
grad  af  fulländning. 

Utom    för    sitt    vanliga    ändamål   har   fotografin  äfven  funnit  andra  helt 

egendomliga  användningar.  Dit 
höra  t.  ex.  kopiering  af  värde- 
fulla koppar-  och  stålstick,  hand- 
skrifter, ritningar  m.  m.  Den,  som 
sett  de  praktfulla  fotografierna  af 
de  kaulbachska  teckningarna  eller 
af  Prellers  kartonger  till  Odyssen 
(utförda  af  Albert  i  Miinchen), 
skall  medgifva,  att  en  sådan  af- 
bildning,  om  hon  är  lika  varaktig, 
fullt  kan  ersätta  originalteck- 
ningen. 

Med  fotografins  tillhjelp  har 
man  vidare  lyckats  fixera  de  af 
solmikroskopet  förstorade  afbild- 
ningarna  af  ytterst  små  natur- 
föremål (mikrotypi)  och  öfver  huf- 
vud  återgifva  märkvärdigheter 
från  naturvetenskapernas  och  me- 
dicinens områden.  I  det  senare 
hänseendet  och  för  det  vetenskapliga  studiet  högst  vigtig  är  fotograferingen  af 
sinnessjuka.  Att  miniatyrmålaren  begagnar  ett  litet  fotografiskt  porträtt  till 
grundteckning,  händer  ganska  ofta  och  medför  flera  fördelar;  det  bespar  honom 
ritningen    och  är  honom  till  ej   ringa  hjelp  vid  dragens  återgifvande. 

Många  uppgifter,  om  hvilkas  lösning  med  handens  skicklighet  vi  måste 
förtvina,  löser  ljusstrålen  liksom  på  lek.  Tänkom  oss  blott  fasaden  till  en 
stor  gotisk  dom  med  sin  rikt  smyckade  portal,  sina  tusenfaldigt  vexlande 
.-■■■  ter,  sina  bilder,  sina  filigramsartadt  genombrutna  torn,  eller  en  af  långsi- 
dorna med  sina  många  fönster,  af  hvilka  hvart  och  ett  har  sin  egen  orna- 
mentik;  tänkom  oss  en  obelisk  ofvanifrån  och  ned  igenom  öfverhöljd  med 
tusentals  hieroglyfiska  bilder,  en  inskrift,  som  upptager  en  hel  klippvägg,  en 
af  talrika  figurer  bestående  marmorgrupp  —  måste  icke  menniskohanden  vara 


*'is- 


337.     Negativ  bild,  betraktad  från  den  ej   med 
ett  känsligt  skikt   belagda  sidan. 
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för  svag  att  lösa  sådana  uppgifter,  eller  skulle  de  ej  åtminstone  fordra  oer- 
hörd möda  och  tid?  Säkerligen  skulle  en  tecknare  behöfva  lika  inånga  må- 
nader, som  ljusstrålen  använder  sekunder,  och  då  vore  kanske  ändå  hans  ar- 
bete visserligen  utfördt  enligt  konstens  regler,  men,  jemfördt  med  ljusbilden, 
skulle  det  synas  groft,  ty  de  minsta  detaljerna  skulle  han  förbigått,  antingen 
emedan  han -ej  sett  dem,  eller  ej  kunnat  återgifva  dem;  ljusbilden  åter  upptager 
dem,  fastän  de  ofta  äro  så  försvinnande  små,  att  man  måste  anlita  mikroskopet 
för  att  kunna  upptäcka  dem. 

Fotografin,  på  sin  närvarande  ståndpunkt,  har  ännu  tre  mål  att  uppnå: 
1)  utfinnande  af  ett  sätt  att  på  torra  vägen  åstadkomma  bilder  lika 
hastigt  och  lika  säkert  som  på  den  våta;  2)  att  med  säkerhet  taga  ögon- 
blickliga fotografier;  3)  att 
åstadkomma  varaktiga  af  tryck 
till  huru  stort  antal  som  helst 
och  af  lika  godhet. 

*  Fotografering  på  torra 
vägen.  Man  vill  finna  en  »torr» 
fotograferingsmetod?  H  vartill 

skall  det  väl  tjena,  då  man  på 
våta  vägen  erhåller  så  utmärkta 
resultat?  Svaret  härpå  finna 
vi  lätt,  om  vi  betänka,  hvilka 
svårigheter  äro  förenade  med  en 
fotografering  i  fria  luften.  Dessa 
svårigheter  äro  ännu  många  och 
stora  och  voro  förr  ännu  mycket 
större.  Den,  som  företog  en  längre 
utflygt  för  att  aftaga  landskap, 
måste  släpa  med  sig  en  mängd 
saker,  hvilkas  forslande  var  förenadt  med  stora  både  svårigheter  och  kostna- 
der. Jemte  sina  apparater  behöfde  han  kollodium,  silfverbad  m.  ra.  samt  be- 
tydliga mängder  distilleradt  vatten.  Och  detta  var  ändå  ej  allt.  Han  be- 
höfde äfven  en  mörk  kammare  och,  tor  att  uppsätta  och  nedtaga  denna, 
en  medhjelpare.  Men  äfven  om  alla  dessa  svårigheter  voro  äfvervunna,  kunde 
han  ändå  ej  med  säkerhet  räkna  på  ett  godt  resultat.  Det  hände  ofta, 
att  kemikalierna  blifvit  förderfvade  under  resan,  i  det  antingen  kollodiet 
lidit  af  hettan,  flaskan  med  silfverbadet  blifvit  sönderslagen,  glasskifvorna  kros- 
sade o.  s.  v.  Men  till  och  med  om  han  lyckligt* undsluppit  alla  dessa  ledsam- 
heter, kunde  han  råka  ut  för  andra  af  annan  art.  Först  och  främst  plågades 
han  af  en  tropisk  hetta  i  den  mörka  kammaren,  hvarigenom  ett  säkert  och 
noggrant  arbete  nästan  omöjliggjordes,  eller  kastade  kanske  en  vindstöt  alla 
hans  saker  huller  om  buller,  hvarvid  vaxljuset  föll  i  kollodiumkärlet  och  vät- 
skan tog  eld. 


Positiv  bild. 
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Ett  förfaringssätt  på  torra  vägen  skulle  afhjelpa  alla  dessa  svårigheter, 
i  det  man  i  stället  för  lösningarna  och  baden  och  allt  bagaget  blott  behöfde 
medtaga  några  ljustäta  lådor  med  glasskifvor  och  en  tillräcklig  mängd  kas- 
setter. Kassetterna  kunde  aftonen  förut  fyllas  med  plåtar  ur  lådorna  och  de 
redan  begagnade  åter  dit  inläggas,  för  att  vid  hemkomsten  utarbetas.  Det 
vore  på  detta  sätt  möjligt  att  få  förrätta  största  delen  af  arbetet  hemma  i 
stället  för  på  fria  fältet. 

Fördelarna  af  en  sådan  metod  är  o  påtagliga,  men  svåra  att  uppnå,  eme- 
dan de  torra  plåtarna  endast  visa  en  obetydlig  känslighet.  Abbe  Desprats 
från  Louhans,  som  (1855)  först  framträdde  med  ett  förslag  i  denna  väg,  öf- 
verdrog  glasskifvorna  med  joderaclt  kollodium  och  lade  dem  sedan  i  silfver- 
badet;  men  i  stället  för  att  använda  dem  strax  efter  upptagandet  derur 
doppade  han  dem  i  en  skål  med  distilleradt  vatten,  der  han  lät  dem  ligga 
några  minuter,  hvarefter  de  torkades.  När  de  sedermera  varit  insatta  i  came- 
ran,  lades  de  för  andra  gången  i  distilleradt  vatten,  hvarefter  bilden  framkal- 
lades och  fixerades  på  vanligt  sätt.  Emedan  nu  jodsilfret  ensamt  ej  är 
mycket    känsligt    för    ljuset,    utan  just  blir  det  genom   det  fria  silfvernitratet, 

inses  lätt,  huru  mycket  känsligheten  hos 
materialet  skulle  förlora  genom  ett  sådant 
förfaringssätt. 

Ett  steg  framåt  togs  derigenom,  att 
man  genom  tillsats  af  sirap,  honung,  socker 
m.  m.  sökte  bevara  den  svampaktiga  struktur, 
kollodiet  vid  torkningen  förlorar.  Taupenot 
öfverdrog  kollodiumhinnan  med  ett  tunt  skikt 
af  joderad  ägghvita,  och  härigenom  blef  det 
först  möjligt  att  bereda  plåtar,  som  bibe- 
hölio  sig  känsliga  längre  än  ett  år.  I  stället 
för  ägghvita  använde  Norris  ett  öfverdrag 
af  gelatin,  Lyte  af  metagelatin  o.  s.  v. 

Fothergill  föreslog  1855  att,  sedan  det  fria  silfvernitratet  blifvit  bort- 
tvättadt,  öfverdraga  plåten  med  albumin.  Men  ej  heller  detta  förfaringssätt 
är  fritt  från  stora  brister.  Fläckar  och  streck  äro  svåra  att  undvika,  och 
resultatet  är  allt  för  mycket  beroende  af  kollodiets  mekaniska  struktur. 

Alla  dessa  #olägenheter  undvikas  genom  den  s.  k.  t  ann  in  metoden,  som 
major  Russ  el  1  1861  offentliggjorde.  Derigenom  har  det  torra  kollodiet  i  af- 
seende  på  arbetets  skönhet  blifvit  fullkomligt  jemgodt  med  det  våta.  För 
att  befordra  kollodiurnskiktets  fästande,  öfverdrog  Russeli  sina  glasplåtar  an- 
tingen med  gelatin  eller  guttaperka.  Om  ränderna  öfverfernissas,  kan  detta 
Öfverdrag  äfven  undvaras  och  kollodiet  på  vanligt  sätt  anbringas.  Sedan  plå- 
ten varit  i  silfverbadet,  sköljes  han  väl  med  vatten  för  det  fria  silfvernitra- 
tets  bortskaffande  och  öfverdrages  i  ännu  fuktigt  tillstånd  med  en  tannin- 
förening,  som  får  torka  af  sig  sjelf  eller  genom  uppvärmning.     De  så  beredda 


Fig.    339.     Visitkortsporträtt,  frambragta 
på  en  gång. 
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plåtarna  kunna  antingen  genast  eller  efter  huru  lång  tid  som  helst  användas. 
De  gifva  goda  bilder,  men  äro  ej  särdeles  känsliga. 

Detta  senare  fel  liar  professor  Dräper  i  New- York  med  framgång  sökt 
afhjelpa.  Hans  metod  kan  liknas  vid  en  konstnärs,  som  med  ett  enda  streck 
rättar  en  felaktig  teckning.  Han  bereder  glasplåten  alldeles  på  samma  sätt 
som    major    Russeli,   men  doppar  honom  efter  uttagandet  ur  cameran  i  varmt 


Fig.  340.     Visitkortsapparat  för  flera  objektiv. 

vatten  och  behandlar  honom  sedan  på  vanligt  sätt.  Följden  är,  att  belysnings- 
tiden kan  högst  betydligt  förkortas.  Yid  ett  försök,  hvarvid  vatten  af  43°. C. 
användes,  behöfdes  endast  1/2ft  af  den  förut  erforderliga  tiden.  Antaga  vi  nu,  att 
en  väl  beredd  tanninplåt  kräfver  en  belysningstid  af  40  sekunder,  behöfver  den, 
som  behandlas  med  varmt  vatten,  endast  2  sekunder.  Hvad  Dräper  så  lyck- 
ligt börjat,  har  T.  Sutton  fullbordat.  Hans  metod  att 
använda  alkalier  i  stället  för  syror  vid  bildens  framkal- 
lande har  gjort  det  möjligt  att  arbeta  så  hastigt,  att 
till  och  med  den  mot  stranden  slående  vågen  aftecknade 
sig  på  hans  plåt. 

Länge  voro  vetenskapsmännen  ovissa,  huru  tanninet 
egentligen  verkar,  tills  nyligen  Poitevin  visat,  att  tannin 
är  i  stånd  att  göra  okänsligt  jodsilfver  känsligt  derige- 
nom,  att  det  liksom  ersätter  det  borttvättade  silfver- 
nitratet.  Derjemte  har  det  äfven  ett  mekaniskt  infly- 
tande så  till  vida,  att  det  håller  kollodiets  porer  öppna 
för  en  kraftig  inverkan  af  ljuset  på  jodsilfret. 

Dessa  företräden  hos  tanninet,  i  förening  med  enkelheten  och  säkerheten 
af  den  russellska  tanninmetoden,  ha  skaffat  denna  en  vidsträckt  utbredning, 
och  då  han  uppfyller  så  många  olika  vilkor,  skall  han  väl  ännu  länge  komma 
att    utgöra    utgångspunkten    för    alla    verkliga    framsteg    inom    detta   område. 


Fig.  241.    Låda  för  glas- 
skifvornas  förvaring. 
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Mycket  återstår  väl  ännu,  innan  målet  är  uppnådt,  men  de  vunna  resultaten 
berättiga  till  den  förmodan,  att  förfaringssätten  på  våta  vägen  slutligen  skola 
utträngas  af  dem  på  den  torra.  Derigenom  skulle  fotografin  inträda  i  ett  nytt 
skede  och  blifva  snart  sagdt  allas  tillhörighet.  Härigenom  blefve  det  nämligen 
möjligt  att  bereda  glasen  långt  förut,  tillverka  dem  fabriksmässigt  och  ha 
dem  i  förlag.  Den  färdiga  plåten  behöfde  endast  belysning  och  fixering,  för 
att  gifva  den  önskade  bilden.  Ville  man  taga  aftryck  deraf,  kunde  detta  lätt 
och    billigt    ske   i   de  redan  nu  i  större  städer  befintliga  kopieringsanstalterna. 

Jemte  tanninmetoden  har  på  senare  åren  en  torrmetod  med  gummi  och 
socker,  sockradt  kaffe  och  ättiksyradt  morfin  vunnit  stor  utbredning,  me- 
dan användningen  af  en  dekokt  på  te,  linfrö  eller  russin  och  brunöl  allt  mer 
träder  i  bakgrunden.  I  England  började  redan  for  några  år  sedan  färdiga 
glasplåtar  hållas  till  salu,  men  de  äro  ännu  för  dyra  och  otillförlitliga,  för  att 
finna  någon  större  användning. 

Först  när  de  torra  plåtarna  blifvit  en  gångbar  och  billig  handelsartikel, 
skall  fotografin  kunna  träda  i  teckningens  ställe  och  bli  ett  läroämne  i  sko- 
lorna. Ty  deri  ligger  hennes  verldshistoriska  betydelse,  att  hon  är  kallad  att 
tjena  vetenskapen  och  samfärdseln:  hon  är  ej  till  for  att  vara  en  inkomst- 
källa åt  några  krämarsjälar,  som  äro  lika  främmande  för  vetenskap  som  konst. 
Hon  erbjuder  sina  tjenster  åt  alla  klasser.  At  astronomen  upptecknar  hon 
stjernornas  gång,  hjelper  läkaren  att  fixera  sjukdomens  skeden,  ger  juristen 
hela  gallerier  af  förbrytarporträtt,  skaffar  språkforskaren  noggranna  afbildnin- 
gar  af  sällsynta  handskrifter,  aftecknar  åt  taktikern  fältslagets  gång  ocli 
lemnar  psykologen  och  fysionomisten  ett  rikt  material  till  studier.  Hon  för- 
ser handtverkaren  med  modeller,  underlättar  landskapsmålarens  arbete,  ger 
geografen  värderika  upplysningar,  lättar  botanikerns,  zoologens  och  mineralo- 
gens studier,  biträder  fysikern  vid  hans  observationer  och  sporrar  kemistens 
forskningslust;  ja,  hon  skall  säkerligen  blifva  nyttig  inom  många  andra  kretsar, 
der  man  ännu  ej  ens  tänkt  på  att  använda  denna  nyttiga  konst. 

Ögonblickliga  bilder.  Häri  ligger  den  torra  metodens  betydelse,  och 
denna  skulle  ännu  mera  ökas,  om  man  med  hans  tillhjelp  lyckades  på  ett  sä- 
kert och  beqvämt  sätt  åstadkomma  s.  k.  ögonblickliga  bilder.  Fotografi- 
ska sällskapet  i  Marseille  har  derfor  gjort  sig  förtjent  om  fotografin,  då 
det  för  uppfinningen  af  en  metod  att  på  tort  kollodium  taga  ögonblickliga 
bilder  utsatt  ett  pris.  På  fuktigt  kollodium  har  redan  ett  betydligt  antal  lyc- 
kade försök  att  åstadkomma  sådana  ögonblickliga  bilder  blifvit  gjorda.  Största 
värdet  har  ett  dylikt  fotograferingssätt  för  porträttering,  der  det  förnämligast 
kommer  an  på  att  återgifva  det  ögonblickliga  uttrycket  och  dymedelst  gifva 
bilden  verkligt  lif.  Ingen  kan  16  till  20  sekunder  orörlig  bibehålla  samma 
ställning  utan  att  förändra  ansigtsuttryck  eller  blinka.  Och  om  någon  också 
möjligtvis  kan  det,  hvilken  stel  vaxdocka  visar  oss  ej  bilden!  Har  ej  derför 
Lamartine  rätt,  då  han  kallar  detta  slags  fotografi  en  konstens  negation? 
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»Målaren»,  säger  han  i  sina  Entretiens  littéraires,  »skulle  ej  vara  en- 
skapare,  om  han  inskränkte  sig  till  att  efterapa  naturen  utan  att  sofra,  utan 
att  besjäla  och  försköna  henne,  och  denna  fotografins  trångbröstade  noggran— 
het  är  det,  som  kommer  mig  att  af  hjertat  förakta  denna  slumpens  uppfinning,, 
som  aldrig  skall  bli  en  konst,  utan  endast  är  en  från  naturen  med  optikens 
biträde  begången  stöld.» 

Ja,  porträttfotografin  är  ofta  en  negation  af  konsten,  men  hon  är  ingen 
stöld  från  naturen,  emedan  hon  är  en  fullkomlig  onatur,  en  karikatyr  af  na- 
turen. Hon  bildar  derigenom  en  motsats  till  konsten,  som  återger  naturens 
renaste  uttryck,  men  ej  vanställer  dem.  Konstnären  förstår  att  göra  det  rätta 
urvalet,  träffa  det  rätta  föremålet,  den  rätta  punkten  och  det  rätta  Ögonblicket- 
När  fotografin  kan  åstadkomma  ögonblickliga  bilder  i  ordets  fulla  bemär- 
kelse, skall  hon  ersätta  konstnärens  penna  och  i  konstens  tjenst  sofra,  känna  och 
besjäla  naturen.  Hennes  alster  skola  då  bli  konstverk,  som  förtjena  att  undgå 
tidens  förstörande  inverkan,  för  hvilken  de  hittills  oåterkalleligt  fallit  offer. 

Medan  den  fotografiska  tekniken  ännu  var  outbildad  och  vetenskapen  ännu 
ej  gifvit  bruket  af  kollodium  en  säker  grundval,  började  man  redan  föresätta 
fotografin  ett  annat  mål,  än  att  vara  en  ringaktad  medtäflarinna  åt  det  läg- 
sta slag  af  porträttmåleri.  Den  berömde  franske  fotografen  Disdéri  påpe- 
kade redan  på  femtiotalet  hennes  ofantliga  vigt  för  spridningen  af  koilstsinne 
och  en  förädlad  smak  genom  trogna  och  billiga  kopior  af  penselns,  mejselns 
och  murslefvens  mästerverk;  han  föreslog  att  kopiera  alla  folks  och  tiders 
mest  framstående  konstverk,  för  att  bereda  dem  plats  så  väl  i  kojan  som  i 
palatset.  Disdéri  lät  handling  följa  på  ord,  i  det  han  1855  offentliggjorde  sitt 
Versaillesalbum.  Hans  exempel  följdes  af  flera  ej  blott  i  Frankrike,  utan  äf- 
ven  i  hela  den  bildade  verlden.  Dilettanter  och  fotografer  skyndade  att  kopi- 
era alla  för  dem  tillgängliga  konstverk;  men  en  svårighet  trädde  härvid  hin- 
drande i  vägen:  det  egendomliga  sätt,  hvarpå  färgerna  af  de  fotografiska  prepa- 
raten återgåfvos,  i  det  t.  ex.  cinober-  och  krapprödt,  som  genom  blandning 
gifva  samma  färg,  på  den  negativa  bilden  uppträda  i  helt  olika  nyansering; 
gult,  rödt  och  grönt  blef  svart,  men  blått,  violett  och  indigo  hvitt.  Dock  äf- 
ven  här  har  framåtskridandet,  detta  erfarenhetens  och  eftertankens  underbarn, 
undanröjt  de  förnämsta  svårigheterna,  och  Disdéris  dröm  har  förverkligats: 
de  vandra  ut  dessa  underbara  skapelser  af  höga  andar,  for  att  i  hela  verlden 
predika  bildningens  evangelium. 

I  detta  afseende  ha  många  tyska  firmor  förvärfvat  sig  ett  berömdt  namn. 
Särskildt  intager  fotografiska  sällskapet  i  Berlin  i  detta  fall  ett  framstående 
rum  genom  sina  alsters  billighet  och  skönhet,  då  det  till  ett  pris  af  några  få 
öre  lemnar  visitkortsbilder  af  de  mest  framstående  konstverk. 

Ty  värr  har  dock  ej  bildernas  varaktighet  hållit  jemna  steg  med  kon- 
stens utbildning  i  öfrigt.  Liksom  en  gång  tidens  bistre  gud,  den  gamle  Sa- 
turnus,  åt  upp  sina  egna  barn,  utplånar  nu  ljusguden  Apollo  sina  moderna 
pappersskapelser,  så  att  af  många  bilder  efter  några  år  knappast  återstår 
något  annat  än  firmans  stämpel,    hvilken  då,  hånande,  omtalar  för  efterverl- 
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den  upphofvet  till  den  tomma  ytan.  Hvar  och  en,  som  betraktar  de  för- 
bleknade kopiorna  af  de  berömda  vägg-  och  oljemålningarna  i  Diisseldorfaka- 
demin,  skall  gifva  oss  rätt,  då  vi  säga,  att  fotogranns  alster  likna  den  flyktiga 
ljusstrålen,  som  man  väl  måste  beundra,  men  ej  kan  fasthålla. 

Oförstörbara  fotografier.  Våra  fotografiska  bilder  likna  dagsländor; 
genom  ljuset  komina  de  till  och  af  ljuset  tillintetgöras  de.  De  komma  som 
skuggor  och  vända  hastigt  tillbaka  till  skuggornas  rike.  Denna  de  positiva 
bildernas  förgängliga  natur  har  föranledt  en  mängd  försök  att  åstadkomma 
varaktiga  bilder.  Hertigen  af  Luynes  har  gifvit  dessa  försök  en  ny  sporre 
genom  det  pris  af  10  000  franc  (7000  rdr)  han  utsatt  för  den  bästa  metod 
att  åstadkomma  oförstörbara  bilder  af  samma  godhet  som  klorsilfverbilderna, 
men  till  billigare  pris.  Ehuru  detta  mål  ännu  ej  blifvit  uppnådt,  kan  dock 
möjligheten  af  problemets  lösning  ej  mera  betviflas. 

Fox  Talbot,  talbotypius  uppfinnare,  iakttog  först  det  dubbelt  kromsyrade 
kaliets  egenskap  att  under  ljusets  inverkan  ingå  en  olöslig  förening  med  flera 
organiska  ämnen,  såsom  gelatin,  albumin,  gummi  m.  fl.  Poitevin  begagnade  sig 
häraf  för  att  åstadkomma  känsligt  papper,  i  det  han  indränkte  papperet  med 
€tt  organiskt  ämne,  som  blifvit  förenadt  med  ett  kromsalt.  När  papperet 
torkat,  utsattes  det  för  ljusets  inverkan,  öfverdrogs  derefter  med  tryck- 
svärta och  indoppades  sedan  i  vatten,  hvarvid  de  ställen,  som  ej  blifvit  åver- 
kade  af  ljuset,  släpte  svärtan;  på  de  af  ljuset  träffade  ställena  qvarblef  hon 
deremot,  och  detta  i  desto  högre  grad,  ju  mera  de  åverkats  af  ljuset. 

Samma  principer  ligga  till  grund  för  Pouncys  kolmetod.  Han  blandar 
en  mättad  lösning  af  dubbelt  kromsyradt  kali  med  gummi  arabicum  samt  fin- 
pulveriseradt  växtkol  och  stryker  med  en  pensel  denna  blandning  jemt  på  ett 
papper,  hvilket,  sedan  det  varit  utsatt  för  ljuset,  sköljes  i  vatten.  Of  ver  allt, 
der  ljuset  ej  verkat,  bortsköljes  öfverdraget,  medan  den  organiska  materien, 
som  genom  ljuset  blifvit  olöslig,  qvarhåller  kolet.  På  senare  tiden  har  Swan 
gifvit  denna  metod  större  utbildning  och  fulländning,  samt  Brauii  i  Dornach 
med  stor  fördel  användt  honom  i  praktiken.  En  förening  af  kolmetoden  med 
metalltryck  är  fotoreliefforfarandet,  som  Woodbury  och  Swan  1865  nästan 
samtidigt  uppfunno,  men  som  af  "Woodbury  blifvit  mest  fullkomnadt.  Han 
öfverdrager  väl  polerade  glimmerblad,  som  blifvit  fästa  på  en  glasskifva,  med 
en  lösning  af  gelatin  i  vatten  (1  gelatin:  5  vatten),  hvartill  blifvit  satt  en 
lösning  af  dubbelt  kromsyrad  ammoniak  i  vatten  (1  ammoniak:  4  vatten).  När 
detta  torkat,  lossas  glimmerbladet  från  glasskifvan  och  belyses  på  glimmersidan. 
På  detta  sätt  erhåller  man,  efter  den  obelysta  kromgelatinens  aflägsnande  genom 
indoppning  i  ljumt  vatten,  en  skarpt  framträdande  bild,  hvaraf  nu  en  tryck- 
form kan  åstadkommas  derigenom,  att  man  medelst  en  hydraulisk  press  aftrycker 
honom  i  någon  mjuk  metall.  Med  tillhjelp  af  dessa  formar  kan  Woodbury  på 
en    vecka    förfärdiga  30 — 40  000  med  tusch  färgade  gelatinaftryck  på  papper. 

Alla  dessa  metoder  lemna  fullkomligt  oförstörbara  bilder,  men  dessa  ha  ej 
samma  vackra  färgton    och  skärpa   som  klorsilfverbilderna.     Bättre  äro  uran- 
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bilderna  afNiepce  de  S:t  Victor,  systerson  till  fotografins  uppfinnare  och 
lifvad  af  samma  outtröttliga  forskningsanda  som  morbrodern.  Han  föddes  1806 
i  S:t  Cyr,  i  närheten  af  Chålons-sur-Saöne,  och  ingick  tidigt  vid  armén.  I 
den  enformiga  garnisonstjensten  förflöt  nu  hans  lif  utan  innehåll  och  betydelse, 
tills  en  vacker  dag  en  tillfällighet  gaf  det  en  allvarligare  riktning.  En  droppe 
citronsaft  hade  framkallat  en  fläck  på  hans  krappröda  uniformsbyxor,  och  han  be- 
mödade sig  förgäfves  att  borttaga  honom.  Sedan  han  fruktlöst  försökt  flera  medel, 
lyckades  det  honom  ändtligen  att  med  några  droppar  ammoniak  återställa  färgen. 
Saken  väckte  hans  uppmärksamhet,  han  gjorde  vidare  studier  öfver  syrors  ver- 
kan på  färgämnen  och  kom  strax  derefter  i  tillfälle  att  med  sina  kunskaper  be- 
spara regeringen  en  summa  af  100000  franc  (70000  rdr).  Det  hade  nämligen  blifvit 
beslutet,  att  vid  tretton  kavalleriregementen  färgen  på  uppslag,  kragar  o.  s.  v. 
skulle  förändras;  fabrikörerna  fordrade  6  franc  (4,2  0  rdr)  för  h varje  uniform.  Då 
framträdde  Niepce  med  en  metod,  hvarigenom  kostnaden  minskades  till  1/2  franc 
(35  öre).  Och  regeringen  belönade  honom  naturligtvis  rikligen?  Tvärtom,  vår  dra- 
gonofficer, som  sjelf  bekostat  sin  resa  till  Paris  för  att  meddela  ministern  frukten 
af  sina  forskningar,  fick  nöja  sig  med  löftet,  att  han  vid  första  tillfälle  skulle 
få  transport  till  Paris.  Detta  resultat  af  hans  forskningar  fördubblade  emel- 
lertid hans  ansträngningar,  och  snart  var  han  tillräckligt  hemma  i  kemin  för  att 
kunna  fortsätta  sin  morbroders  forskningar.  Men  det  fattades  honom  de  böcker 
och  hjelpmedel,  som  endast  Paris  kunde  gifva.  Ändtligen  efter  treårig  väntan 
erhölls  den  utlofvade  transporten.  Nu  begynner  en  följd  af  upptäckter,  som 
voro  lika  många  grundstenar  till  den  nu  varande  fotografin.  Till  dessa  upp- 
täckter hör  äfven  uran  metoden,  hvilken  vi  nu  vilja  beskrifva. 

Det  papper,  som  användes,  behöfver  ingen  förberedande  behandling,  en- 
dast ligga  några  dagar  i  ett  mörkt  rum.  För  att  göra  det  känsligt,  lägges 
det  några  minuter  på  en  lösning  af  salpetersyrad  uranoxid  i  distilleradt  vat- 
ten och  torkas  i  mörker.  De  så  beredda  bladen  förbli f va  länge  känsliga.  Om 
de  läggas  under  den  negativa  bilden  och  utsättas  i  solen  ungefär  10  minuter 
samt  i  skuggan  ungefär  V4  eller  1  timme,  visar  sig  en  svag  bild,  som  kan  för- 
stärkas genom  indoppning  i  ett  bad  af  ättiksyrad  silfveroxid  eller,  ehuru  min- 
dre fördelaktigt,  i  en  lösning  af  guldklorid.  I  båda  fallen  fixeras  bilderna  helt 
enkelt  genom  indoppning  i  vatten.  Det  kemiska  förloppet  är  det  samma  som 
i  de  båda  föregående  fallen,  ty  äfven  här  bli  saltets  af  ljuset  träffade  delar 
olösliga.  Uranbilderna  angripas  ej  af  några  kemikalier  och  motstå  till  och 
med  en  kokande  cyankaliumlösning. 

Före  Niepce  hade  redan  1857  den  engelske  forskaren  Bur  ne  1 1  upptäckt 
en  uranmetocf,  enligt  hvilken  uransaltet  blandades  med  kollodium  och  med  dess 
tillhjelp  utbreddes  på  papperet.  Burnetts  upptäckt  har  af  fotografen  Wothiy 
i  Aachen  blifvit  utbildad  till  en  intressant  metod,  hvilken  han  sjelf  kallat 
wothlytypi.  Wothlys  bilder  kunna  åtminstone  i  skönhet  täfla  med  den  gamla 
fotografins  alster;  att  de  ej  är  o  varaktigare,  har  sin  grund  deri,  att  de,  för  att 
fixeras,  ej  kunna  undvara  klorsilfver-  och  albuminmetodernas  kräfta,  det  un- 
dersvafvelsyrliga  natronet.     Wothiy  försätter  kollodiet  med  salpetersyrad  uran- 
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oxid  och  salpetersyrad  silfveroxid  samt  bestryker  härmed  ett  förut  med  arrow- 
rot  prepareradt  och  sedan  satineradt  papper.  Efter  belysningen  lägges  kopian 
i  utspädd  ättiksyra,  skölj es  och  doppas  i  ett  klorguldbad.  Derefter  lägges 
hon  i  det  undersvafvelsyrliga  natronet,  hvars  användning  ingalunda,  såsom 
Wothly  i  början  ansåg,  bör  undvikas. 

Jemte  dessa  metoder  finnes  en  mängd  andra  mer  eller  mindre  lyckade 
försök.  Om  alla  gäller  dock,  att  de  är  o  underlägsna  klorsilfver-  och  albumin- 
metoderna  och  ej  lemna  bilder  af  likformig  godhet.  Men  båda  vilkoren  måste 
uppfyllas,  om  fotografin  skall  finna  användning  för  vetenskapliga  ändamål. 

Hvad  de  torra  glasskifvorna  äro  för  negativmetoden,  det  skall  k  o  11  o  - 
diumpapperet  vara  för  kopieringen,  ett  medel  att  genom  arbetets  delning 
lätta  det  och  en  kostnadsbesparing  genom  materialets  fabriksmässiga  fram- 
ställande. Kollodiumpapper  af  utmärkt  godhet  bragtes  1866  i  handeln  af 
Obernetter  i  Miinchen.  Det  är  öfverdraget  med  ett  kollodium,  som  i  flera 
månader  förblir  känsligt  och  lemnar  aftryck  af  en  finhet  och  fulländning,  som 
aldrig  förut  blifvit  uppnådda.  Ty  värr,  erhåller  kollodiet  lätt  sprickor  och  loss- 
nar från  papperet,  olägenheter,  som  säkerligen  genom  försök  och  erfarenhet 
skola  öfvervinnas. 

Så  har  hvarje  kopieringsmetod  sina  brister,  som  endast  kunna  afhjelpas 
genom  en  god  negativ  bilds  mångfaldigande  medelst  tryckpressen  antingen  på 
litografisk  väg  eller  genom  gravering.  Detta  insåg  redan  den  äldre  Niepce, 
hvars  hela  sträfvande  gick  ut  på  att  erhålla  goda  bilder  till  tryckning.  Hans 
systerson,  Niepce  de  S:t  Victor,  upptog  1863  åter  dessa  försök  och  lycka- 
des snart  uppnå  anmärkningsvärda  resultat.  Niécphore  Niepce  hade  begag- 
nat sig  af  en  polerad  tennplåt,  Niepce  de  S:t  Victor  begagnar  stål.  Han  kal- 
lar sin  metod  gr  a  v  ur  e  héliographique  och  säger,  att  denna  är  för  fotogra- 
fin »ce  que  le  b  urin  est  au  crayon»  —  hvad  grafstickeln  är  för  blyertsteck- 
ningen. . 

Niepce  de  S:t  Victor  har  i  sin  Traité  pratique  de  gravure  hélio- 
graphique (1856)  fullständjgt  redogjort  för  resultaten  af  sina  heliografiska 
forskningar.  Sedan  stålplåten  blifvit  väl  rengjord  och  polerad,  öfverdrager  han 
honom  med  en  fernissa  af  benzin,  citronskalolja  och  asfalt.  Den  torkade  fer- 
nissan täckes  nu  med  en  positiv  ljusbild  och  utsattes  för  ljuset;  derefter  af- 
lägsnas  de  af  ljuset  icke  förändrade  delarna  af  fernissan  genom  en  blandning 
af  nafta  och  benzin,  hvarefter  plåten  skölj  es  med  vatten  och  torkas.  Dermed 
är  en  del  af  operationen  verkstäld;  nu  återstår  endast  etsningen.  Denna  sker 
medelst  salpetersyra,  som  blifvit  starkt  utspädd  med  vatten  och  alkohol.  Bättre 
är  i  vissa  fall  en  mättad  lösning  af  jod  i  vatten.  När  etsmedlét  verkat  till- 
räckligt, bortsköljes  det  med  vatten,  och  plåten  är  nu  färdig  till  tryckning. 
Niepce  har  på  detta  sätt  förfärdigat  plåtar,  som  utan  något  efterarbete  lem- 
nat  oklanderliga  aftryck. 

Ett  liknande  förfarande  är  det  af  Fox  Talbot  använda.  Från  S:t  Vic- 
tors skiljer  det  sig  dock  så  till  vida,  att  han  till  det  känsliga  öfverdraget  ej 
begagnar    asfalt,    utan   dubbelt  kromsyradt  kali  i  förening  med  gelatin.     Efter 


OFÖRSTÖRBARA     FOTOGRAFIER. 


621 


belysningen  etsas  bilden  i  stålet  genom  en  lösning  af  jernklorid  i  vatten.  Det 
af  ljuset  träffade  kromsaltet  har  reducerats  och  bildat  en  olöslig  förening  med 
gelatinet.  Der  detta  skett,  alltså  på  hela  bildytan,  absorberas  ej  lösningen  af 
jernkloriden,  och  metallen  är  derigenom  skyddad  för  inverkan  af  etsmedlet,  me- 
dan på  de  af  ljuset  icke  förändrade  ställena  af  plåten  metallen  sjelf  angripes. 
Att  metoden  är  af  praktiskt  värde,  har  Talbot  bevisat  genom  sina  vackra 
prof  bilder  vid  1862  års  utställning  i  London. 

I  motsats  till  de  anförda  metoderna  söker  Paul  Pretsch  i  Wien  att 
nå  samma  mål  genom  förening  af  de  båda  konsterna  fotografi  och  galvano- 
grafi.  En  glasskifva  öfverdrages 
först  med  en  blandning  af  dub- 
belt kromsyradt  kali  och  gelatin, 
och  på  denna  yta  frambringas 
med  ljusets  tillhjelp  en  bild.  Frå- 
gan ar  nu  att  erhålla  upp- 
höjda och  fördjupade  ytor  på 
glaset.  För  detta  ändamål  an- 
vändes vatten.  Gelatin  har  näm- 
ligen egenskapen  att  genom 
uppsupning  af  vatten  svälla,  en 
egenskap,  som  det  med  det  dub- 
belt kromsyrade  kaliet  förbundna 
gelatinet  under  ljusets  inverkan 
förlorar.  I  följd  af  det  pågjutna 
vattnet  uppsvälla  alltså  endast 
de  delar,  som  ej  blifvit  träffade 
af  ljuset;  bilden  sänker  sig.  Man 
förfärdigar  nu  en  guttaperka- 
Ibrm  efter  bilden  och  gör  denna 
ledande  medelst  kolpulver  samt 
utfäller  på  galvanisk  väg  koppar 
derpå.  De  sålunda  erhållna  kop- 
parplåtarna användas  nu  påvan- 

ligt  sätt  till  tryckning.     Pretsch  lemnade  som  prof  en  stor  mängd  förträffliga 
bilder  till  1862  års  utställning. 

Samma  framgång,  som  åtföljde  försöken  att  använda  stål-  och  koppar- 
plåtar till  mångfaldigande  af  de  fotografiska  bilderna,  hade  äfven  bemödandena 
att  göra  den  litografiska  stenen  användbar  dertill.  John  Osborne  i  Melbourne 
var  den  förste,  som  (1859)  fann  den  riktiga  metoden.  Han  öfverdrager  albu- 
mineradt  papper  med  en  lösning  af  dubbelt  kromsyradt  kali  och  gelatin  samt 
öfverflyttar  den  sålunda  erhållna  bilden  på  stenen.  Samma  metod,  eller  åt- 
minstone en  i  hufvudsak  dermed  öfverensstämmande,  har  E.  J.  Asser  i  Am- 
sterdam funnit.  Emedan  hans  förfaringssätt  genom  James'  zinkografi  erhållit 
en  vigtig  utbildning,  vilja  vi  här  i  korthet  redogöra  der  för. 


Fig.  342.     Nicpce  de  Sa  in  t   Victor. 
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Asser  öfverdrager  olimmadt  papper  med  en  lösning  af  stärkelse  i  vatten 
och  neddoppar  detta  efter  torkning  i  en  mättad  lösning  af  dubbelt  kromsyradt 
kali  i  vatten.  Det  nu  i  mörker  torkade  papperet  ger  med  tillhjelp  af  en 
kraftig  negativ  bild  efter  en  längre  eller  kortare  inverkan  af  ljuset  en  vac- 
ker brun  bild  på  orangefärgad  botten,  som  fixeras  genom  sköljning  med  vatten 
och  sedan  genom  utbredning  på  en  starkt  upphettad  marmorplatta  erhåller  för- 
måga att  lätt  mottaga  trycksvärta.  Sedan  det  något  fuktade  papperet  blifvit 
öfverdraget  härmed,  lägger  man'  det  på  en  litografisk  slten  och  låter  det  med 
denna  gå  genom  pressen.  Härigenom  erhålles  en  ren  och  klar  bild,  som  på 
vanligt  sätt  kan   mångfaldigas. 

Ar  1860  antogs  denna  metod  i  landtmäteribyrån  (ordnance  survey) 
i  Southampton  och  förbättrades  så  småningom.  Bilden  öfverflyttades  på  zink 
i  stället  för  på  sten  och  etsades  med  något  svagt  etsmedel,  med  gummivatten 
utspädd  fosforsyra.  Ofverste  James,  byråns  direktör,  har  gifvit  zinkografin 
praktisk  användning.  Man  beräknar,  att  han  derigenom  redan  besparat  rege- 
ringen en  utgift  af  mer  än  100  000  pund  sterling  (1800000  rdr).  I  allmänhet  är 
nämligen  den  skala,  som  uppmätaren  af  ett  distrikt  använder  för  sin  karta,  vida 
större  än  den,  han  skulle  välja  för  en  allmän  karta,  emedan  upptagandet  af 
smärre  stycken  i  så  liten  skala  skulle  vara  allt  for  tidsödande.  Följden  häraf 
är,  att  kartorna,  innan  de  kunna  aftecknas  på  sten,  måste  reduceras,  ett  ar- 
bete, som  i  fråga  om  noggranna  kartarbeten  är  ytterst  mödosamt  och  dyrt 
och  för  öfrigt  sällan  ger  ett  fullkomligt  tillfredsställande  resultat.  Fotozinko- 
grafin  afhjelper  på  ett  enkelt  och  säkert  sätt  alla  dessa  svårigheter.  .  Hon  har 
dessutom  på  senare  tiden  erhållit  en  annan  användning,  som  väckt  stort  in- 
tresse. Lovel  Reeve,  en  berömd  engelsk  fotograf,  har  redan  på  zinkogra- 
fisk  väg  utgifvit  facsimilen  af  Shakspeares  sonetter  och  A  lovers  complaint. 
Utom  för  utgifvandet  af  de  sällsynta  qvartupplagorna  af  Shakspeares  verk 
och  folioupplagan  af  år  1623  torde  vi  inom  kort  få  denna  metod  att  tacka 
för  den  allmänna  spridningen  af  många  hittills  nästan  oåtkomliga  hjelpmedel 
för  literaturhistoriska  studier. 

En  förändring  af  Talbots  metod  med  dubbelt  kromsyradt  kali  är  den  af 
den  berömde  fotografen  Albert  i  Miinchen  på  senare  åren  utöfvade  alberto- 
typin,  som  af  andra  konstnärer  benämnes  ljus  tryck.  Alberts  förfaringssätt 
är  till  sina  enskildheter  ännu  en  hemlighet,  men  synes  mera  vara  en  frukt  af 
uppfinnarens  tekniska  erfarenhet  och  konstsmak,  än  användningen  af  någon 
ny  metod. 

Afven  inom  träsnideriet  har  man  sökt  använda  fotografin.  Men  nästan 
alla  försök  i  den  vägen  strandade,  emedan  de  fotografiska  preparaten  gingo 
så  illa  åt  träet,  att  endast  sällan  tillfredsställande  resultat  erhöllos,  hvarför- 
utom  arbetarnas  Ögon  ledo  betydligt  under  detta  arbete.  Vid  användning  af 
det  förut  omtalade  urankollodiet  försvinner  likväl  denna  olägenhet,  och  en  så 
framstäld  bild  kan  knappast  erbjuda  flera  svårigheter  än  en  blyertsritning.  En 
säkrare  metod  att  öfverflytta  fotografier  på  trä  användes  af  Lothi  Wien  och 
drifves  af  honom  affärsmässigt.     Förfarandet    består   deri,  att  den  fotografiska 
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bilden  framkallas  på  en  glasskifva,  som  är  öfverdragen  med  en  lösning  af  dub- 
belt kromsyradt  kali,  blandadt  med  gummi  och  honung.  Den  endast  svagt  syn- 
liga bilden  göres  skarpare  genom  att  beströ  honom  med  glödgad  kimrök  eller 
någon  annan  pul veriserad  färg,  då  de  af  ljuset  icke  träffade  ställena  fasthålla 
färgpartiklarna.     Nu   öfverdrages    bilden    med    kollodium,    som    upptar    dessa. 


Fig.  343.     Erkeengcln  Mikael.     Fotografi  på  trä  efter  Durers  träsnitt. 


Kromsaltet  aflägsnas  genom  ett  bacl  i  utspädd  saltsyra,  som  tillika  skiljer 
kollodiet  från  skifvan.  Det  återstår  nu  att  öfverflytta  kollodiumhinnan  med 
bilden  på  träet,  hvilket  lätt  kan  ske,  om  man  låter  hinnan  flyta  på  en  lös- 
ning af  sockervatten  och  uppfångar  henne  på  trästycket,  hvars  sidor  och 
bakre  yta  blifvit  bestrukna  med  vaxpomada,  för  att  skydda  det  mot  vätskan. 
När    bilden    torkat,    häftar    han  så  fast  vid   det    limbestrukna    träet,  att   han 
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förblir  tydlig,  när  kollodiet    genom    upplösning  i  eter    aflägsnas  derifrån.     Om 
skärpan  af  de  på  detta  sätt  erhållna  bilderna  ger  fig.  343  en  föreställning. 

Ett  nytt  och  intressant  slag  af  fotografi  är  de  s.  k.  inbrända  bilderna, 
h  vilka  först  framstäldes  af  Lafon  de  Camarsac  i  Paris,  O  b  em  etter  i 
Munchen,  Gr  lin  e  i  Berlin  och  Leth  i  Wien,  på  senare  tiden  äfven  af  andra. 
De  förekomma  på  porslin,  tallrikar,  koppar,  piphufvuden  m.  m.  och  äro  out- 
plånliga. 

Vidt  utbredda  och  kända  äro  mikrografierna,  äfven  kallade  stanhop es, 
ofantligt  små  bilder%  af  hvilka  ända  till  175  rymmas  på  en  yta  af  1  qva- 
dratlinie  och  som,  fästa  i  ändan  af  en  cylinderlup,  visa  sig  förstorade.  Den- 
na uppfinning  af  Dagron  i  Paris  uppträdde  först  i  större  skala  på  industri- 
utställningen i  London   1862. 

Motsatsen  härtill  är  megalofotografin,  med  hvars  tillh.jelp  förstorade 
bilder  eller  bilder  i  naturlig  storlek  åstadkommas.  Genom  förbättrade  appa- 
rater och  metoder  har  det  nu  blifvit  möjligt  att  med  säkerhet  och  snabbhet 
erhålla  resultat,  som  för   några  år  sedan  skulle  ansetts  fabelaktiga. 

Ar  1866  uppfunnos  i  Berlin  trollfotografierna,  en  ganska  artig  lek- 
sak, som  sedermera  följdes  af  de  s.  k.  rökfotografierna.  De  äro  fotogra- 
fiska bilder,  som  genom  indoppning  i  en  svag  sublimatlösning  bringas  att  för- 
svinna, men  sedan  åter  kunna  framkallas  med  undersvafvelsyrligt  natron  eller 
tobaksrök.  Läskpappersbladet,  som  åtföljer  trollfotografierna,  innehåller  un- 
dersvafvelsyrligt natron,  som,  när  papperet  fuktas,  inverkar  på  den  der  befint- 
liga bilden  och  framkallar  honom,  alldeles  som  röken  utvecklar  de  små  bil- 
derna i  cigarrspetsen. 

Ännu  en  utgrening  af  fotografin,  fotoskulpturen,  som  infördes  1862 
»af  Ville  me  i  Paris  och  nu  äfven  utöfvas  af  Bengue  i  Triest,  må  här  om- 
nämnas, om  ock  endast  i  förbigående,  enär  hennes  alster  äro  mycket  få. 

Så  skrider  fotografin  oupphörligt  framåt  och  vinner  med  h varje  steg  i 
fulländning.  Skall  hon  en  gång  komma  derhän,  att  hon  kan  återge  de  na- 
turliga färgerna? 

Ett  stort  antal  försök  att  åstadkomma  sådana  bilder  ha  gjorts  afNiepce 
de  S:t  Victor,  Becquerel  och  andra,  och  det  har  äfven  lyckats  dem  att  erhålla 
en  och  annan  färg,  men  ej  att  fixera  dem.  Visserligen  kom  en  gång  från 
Amerika  budskapet,  att  en  prest  djupt  in  i  urskogarna  lyckats  lösa  det  problem, 
hvarpå  Europas  vetenskapsmän  förgäfves  arbetat,  men  det  var  endast  en  grof 
spekulation,  ingen  ting  vidare. 

*  I  bättre  afsigt  syselsatte  sig  den  franske  fysikern  Poitevin  med  lösnin- 
gen af  detta  problem.  Han  offentliggjorde  år  1867  sina  rön  och  de  metoder, 
hvarmed  han  vunnit  några  resultat.  Dr  Zenker  i  Berlin  har  pröfvat  Poite- 
vins  uppgifter  och  så  fulländat  konsten,  att  han  1868  offentliggjorde  en  läro- 
bok i  fotokromi  och  lät  denna  åtföljas  af  proftryck  i  naturliga  färger.  Han 
erhåller  dessa  färger,  som  alla  äro  svaga,  på  det  sätt,  att  han  först  låter 
papperet  några  minuter  flyta  i  en  koksaltslösning  (1  koksalt:  10  vatten),  derefter 
iåter    det    torka,    lägger   det  i  ett  silfverbad  några  minuter  och  derpå  för  det 
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genom  fyra  till  fem  skålar  med  vatten.  I  den  fjerde  och  femte  skålen  är 
vattnet  försatt  med  några  droppar  zinkklorurlösning,  för  att  åstadkomma  vio- 
lett silfverklorur.  Det  så  beredda  papperet  dragés  nu  öfver  en  vätska,  som 
till  V3  består  af  mättad  lösning  af  dubbelt  kromsyradt  kali  och  till  2/3  af  en 
mättad  lösning  af  kopparvitriol.  Ännu  något  fuktigt,  lägges  det  så  beredda 
bladet  under  originalbilder  i  lackfärg  och  utsattes  sålunda  för  ljuset,  att  strå- 
larna förut  måste  passera  en  lösning  af  sur  svafvelsyradt  kinin.  Förnyad  skölj- 
ning  i  rent,  ljumt  vatten  fixerar  bilden,  som  nu  kan  betraktas  vid  lampsken 
eller  måttligt  dagsljus,  men  i  solskenet  blir  grå. 

Men  om  äfven  fotografering  i  naturfärger  tills  vidare  hör  till  de  olösta 
problemen,  berättiga  likväl  fotografins  ofantliga  framsteg  till  den  förhoppningen, 
att  detta  konstens  högsta  mål  en  gång,  kanske  snart,  skall  uppnås.  Åtmin- 
stone trängde  sig  denna  tanke  oemotståndligt  på  besökaren  af  1862  års  utställ- 
ning i  London,  då  han  jemförde  hennes  fotografiska  alster  med  dem  han  sett  vid 
1851  års  verldsutställning.  Ty  för  honom  tedde  sig  ett  framåtskridande,  som 
väl  knappast  haft  sin  like  i  vetenskapernas  historia.  Då  utgjorde  daguerrotyp- 
bilderna  med  sina  speglande  ytor  och  sitt  negativa  återgifvande  af  föremålen  det 
stora  flertalet,  blott  här  och  der  såg  man  en  talbotypi  utan  skarp  begräns- 
ning och  aftoning  och,  som  profetior  om  en  bättre  framtid,  några  lyckade 
ägghvitbilder  på  glas.  Kollodiummetoden  låg  ännu  i  sin  linda,  Scott  Archer 
arbetade  allt  jemt  på  hans  fullkomnande.  Hans  första  kollodium  såg  ut  som 
svagdricka,  och  den  första  kollodiumbild,  han  tillsammans  med  dr  Diamond 
tog  i  september  1850,  egnade  sig  alls  icke  till  utställning.  Men  snart  började 
samma  kollodiummetod  sitt  segertåg,  fördunklande  alla  medtäflare  och  lyftande 
fotogrann  till  en  dittills  ej  anad  höjd. 
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Krutet  och  dess  historia.  —  Beståndsdelar  och  tillverkning.  — 
Krutets  antändning  och  förbränning.  —  Dess  verkningar.  —  Konst- 
fyrverkeriet. —  Bomullskrut.  —  Nitroglycerin.  —  Sprängämnen, 
innehållande  klor-  eller  pikrinsyra.  —  Salpetersyradt  ammoniak- 
krut.  —  Andra  sprängämnen.  —  Tändmedlen.  —  Knallqvicksilfret 
och  tillverkningen  af  knallhattar.  * 

Jordens  eröfring  genom  och  för  civilisationen 
står  i  det  närmaste  samband  med  användandet  af 
krut  och  skjutvapen.  Det  är  endast  allt  för  ofta 
den  europeiske  främlingen  med  eldvapnet  i  sin  hand 
beträdt  kusterna  af  nyupptäckta  verldsdelar,  för  att 
med  en  underbar  hastighet  eröfra  land  och  folk  och 
sålunda  medelbart  öppna  en  väg  för  kulturen.  Men 
äfven  i  ordets  bokstafliga  och  fredligaste  betydelse 
har  krutets  makt  banat  väg  för  framåtskridandet.  Hon  har  sprängt  fjällens 
massor,    öppnat   bergens    portar,    krossat    strömmarnas,    hamnarnas    och    ku- 
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sternas  klippgrund,  för  att  framdraga  och  vidga  världshandelns  vägar;  utom 
våra  mineral  få  vi  äfven  ofta  våra  bygnadsämnen,  ja,  sjelfva  vårt  dricksvat- 
ten genom  sprängning;  med  ett  ord,  der  trögheten  och  kohesionen  hos  väldiga 
massor  inom  ett  ögonblick  skola  öfvervinnas,  der  inträder  krutet  i  sin  gamla 
rätt,  öfverbjudande  allt  hvad  mennisko-  och  maskinkraft  heter  och  dock  som 
ett  barn  lydande  menniskoviljans  bud.  Och  om  äfven  andra  sprängämnen  i 
detta  afseende  börjat  täfla  med  krutet,  är  det  dock  alltid  detta,  som  genom  det 
egendomliga  i  sin  ofantliga  och  oumbärliga  verksamhet  föranledt  upptäckten 
af  dylika  medel  och  gifvit  måttstocken  för  deras  verkningar. 

Men  ej  blott  som  ett  element  i  den  kulturhistoriska  utvecklingen,  ej  blott 
som  ett  väldigt  hjelpmedel  för  industriel  verksamhet  intager  krutet  en  fram- 
stående plats  i  denna  bok;  flera  i  och  för  sig  vigtiga  industrigrenar  stå  dess- 
utom helt  och  hållet  eller  till  stor  del  i  omedelbart  samband  med  krutet  och 
skjutvapnen. 

Krutet,  en  blandning  af  kalisalpeter,  träkol  och  svafvel,  omtalas  vanli- 
gen i  de  historiska  läroböckerna  som  en  uppfinning  af  munken  Berthold 
Schwartz  (egentligen  Konstantin  Ancklitzen)  från  Freiburg,  hvilken  stad 
också  1853  åt  honom  reste  en  minnesvård.  Det  är  dock  länge  sedan  fullt  ut- 
rönt, att  man  ej  kan  tillägga  någon  tysk  eller  öfver  hufvud  någon  europé  äran 
af  sjelfva  upptäckten.  Forskningen  har  nämligen  lagt  i  dagen,  att  ett  krutet  lik- 
nande ämne  redan  i  den  grå  forntiden  var  kändt  af  de  asiatiska  kulturfolken, 
i  synnerhet  kineser  och  inder.  Kineserna  skola  redan  omkring  200  f.  Kr.  haft 
kännedom  om  åtskilliga  eldfängda  kroppar,  såsom  »himmelens  eld»,  »jordbäf- 
ningen»,  »den  förtärande  elden»  m.  fl.  andra,  hvilkas  uppfinning  enligt  kinesi- 
ska historieskrifvare  var  af  mycket  äldre  datum.  Men  äfven  med  afräkning  af 
öfverdrifterna  i  dessa  anspråk  på  hög  ålder  synes  det  dock  säkert,  att  de 
simplare  formerna  af  krutets  användning,  såsom  till  fyrverkeripjeser  o.  s.  v., 
voro  kända  af  kineserna  under  den  kristna  tidräkningens  första  sekler. 

I  Indien  kan  bruket  af  bränbara  ämnen,  jner  eller  mindre  liknande  kru- 
tet, spåras  minst  lika  långt  tillbaka  som  i  Kina,  om  ej  längre.  I  indernas 
heliga  böcker  förlägges  uppfinningen  af  dessa  ämnen  till  en  tid,  som  enligt  den 
orientaliska  fornforskningen  skulle  sammanfalla  med  Moses. 

En  mera  bestämd  uppgift  i  detta  ämne  finner  man  i  Filostratos'  lefnads- 
teckning  öfver  Apollonius  af  Tyana,  enligt  hvilken  Alexander  på  sitt  tåg  till 
Indien  ej  skulle  vågat  anfalla  oxydrakerna,  en  mellan  Hyfasis  och  Ganges 
boende  folkstam,  emedan  de  stodo  under  gudarnas  särskilda  beskydd  och  öfver 
sina  fiender  slungade  åska  och  blixt,  som  de  afsköto  från  sina  vallar.  Att 
sprängämnen,  mer  eller  mindre  liknande  krut,  skulle  redan  ganska  tidigt  blif- 
vit  uppfunna  i  Indien,  kan  ej  förvåna,  då  man  erinrar  sig  de  massor  af  na- 
turlig salpeter  detta  land  innesluter.  • 

Från  Kina  och  Indien  synes  konsten  att  förfärdiga  brännande  kastkrop- 
par ha  öfver  vestra  Asien  kommit  till  Europa.  Den  ryktbara  grekiska  elden, 
hvilken  först  begagnades  i  Konstantinopel  omkring  slutet  af  7:e  seklet  och  på 
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en  senare  tid  hos  korsfararna  väckte  en  sådan  förskräckelse,  var  troligtvis 
af  bysantinerna  på  denna  väg  erhållen. 

Hans  sammansättning  hölls  länge  hemlig,  men  de  maskiner,  hvarmed  han 
kastades  och  som  äro  beskrifna  af  Leo  VI  och  andra  skriftställare  från  samma 
tid,  hade  så  nära  likhet  med  dem  kineserna  och  senare  araberna  använde  för 
samma  ändamål,  att  det  knappast  är  möjligt  att  frank  än  na  dem  ett  gemen- 
samt ursprung.  Marcus  Grseeus,  en  författare  som  lefde  i  9:e  och  10:e  seklen, 
har  dessutom  i  sitt  arbete  »Liber  ignium  ad  comburendos  hostes»  lemnat  en 
beskrifning  på  beredning  af  bränbara  ämnen,  som  begagnades  af  grekerna  och 
hvilkas  sammansättning  hänvisar  på  detta  gemensamma  ursprung.  Författaren 
förordar  der  äfven  videkolet,  hvilket  de  nya  undersökningarna  visat  vara  ett 
af  de  bästa,  som  kunna  begagnas  som  beståndsdelar  i  krutet  *). 

Krutet  omnämnes  första  gången  under  ett  af  de  namn  (el  barud),  det 
bibehållit,  i  en  arabisk  afhandling  i  krigskonsten  af  en  författare,  som  lefde  i 
Egypten  omkring  år  1249.  Från  Egypten  utbredde  sig  småningom  bruket 
deraf  till  de  länder,  som  lades  under  arabernas  välde,  deribland  den  afrikanska 
medelhafskusten  och  Spanien,  der  det  skall  ha  användts  vid  belägringen  af 
Niebla  i  Andalusien  J  257.  Det  omtalas  äfven  i  ett  arabiskt  poem  om  krigsma- 
skiner, hvars  författare  lefde  1272.  Den  tid,  då  bruket  af  brinnande  kastkrop- 
par började  utbreda  sig  i  vestra  Europa,  är  ej  med  full  visshet  känd;  Alber- 
tus  Magnus  och  Roger  Bacon  lemna  dock  beskrifningar  derpå,  som  syn- 
barligen äro  utdrag  ur  den  ofvan  nämde  Marcus  Gra^cus'  arbeten.  Roger  Ba- 
con upplyser  oss  tillika,  att  bruket  a;f  sprängämnen  bland  vestra  Europas 
nationer  hindrades  af  religiösa  betänkligheter  mera  än  af  okunnighet  om  me- 
toderna att  bereda  och  begagna  dem.  Emellertid  försvunno  dessa  betänk- 
ligheter småningom,  och  vi  stå  nu  vid  början  af  den  tid,  då  krutet  begynner 
sin  ödesdigra  bana  i  vår  verldsdel.     Afven  Froissart  från  medlet  af  14:e  år- 


*)  Den  grekiska  elden  beskrifves  likväl  af  de  flesta  författare  som  ett  flytande  ämne,  hvilket 
tändes  af  sig  sjelft,  då  det  kommer  i  beröring  med  luften.  Huvudbeståndsdelen  synes  ha  varit 
nafta,  blandad  med  svafvel  och  harts.  Denna  blandning  utsände  under  tjock  rök  och  häftig  explo- 
sion lågor,  som,  långt  ifrån  att  släckas  af  vatten,  deraf  tilltogo  i  häftighet,  hvarför  ock  grekerna 
med  rätta  kallade  henne  vatten-  eller  hafselden.  Mot  fienden  användes  han  med  lika  verkan  till 
sjös  som  lands,  i  bataljer  och  vid  belägringar.  Han  kastades  från  vallarna  antingen  i  stora  kittlar, 
eller  i  sten-  eller  jernkulor,  eller  indränktes  dermed  hampa  eller  tåg,  som  fästes  på  pilar  och  kast- 
spjut. Stundom  begagnade  man  sig  af  eldskepp,  hvarifrån  han  utslungades  genom  ett  i  fartygets 
bog  anbragt  kopparrör,  som  vanligen  hade  formen  af  ett  odjursgap,  hvilket  tycktes  utspy  lågor. 

Den  grekiska  eldens  sjelfantändlighet  har  blifvit  betviflad.  Häremot  kan  dock  anföras, 
hvad  som  berättas  om  den  nya  grekiska  elden,  som  begagnades  vid  Charlestons  beläg- 
ring under  det  senaste  stora  kriget  i  Amerika.  Den  nya  kemin  känner  i  sjelfva  verket  många 
flytande  ämnen  med  denna  förmåga.  Underfosforsvaflighet  och  lösningar  af  fosfor,  eller  af  fosfor 
f  och  svafvel  i  t.  ex.  kolsvafla  ega  de  egenskaper,  som  tillskrifvas  den  sjelfantändliga  grekiska  elden. 
Prof  på  grekisk  eld  från  Amerika,  som  kommit  till  Europa,  äro  af  två  slag:  dels  ett  flytande  ämne, 
bestående  helt  enkelt  af  rektificerad  bergolja  eller  petroleum,  dels  ett  fast  ämne,  som,  fullkomligt 
liknande  raketsatsen,  lindas  i  små  jernrör,  hvilka  inneslutas  i  kastkroppar  samt  tändas  och  kring- 
spridas, när  dessa  brista  sönder.  Att  döma  af  de  underrättelser,  man  erhållit  om  dessa  kastkroppar, 
tyckes  ingenderas  verkan  vara  synnerligt  förstörande. 
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hundradet  omnämner  i  sin  krönika  den  grekiska  elden.  Dessa  sakförhållanden 
visa,  att  konsten  att  framställa  honom  ej  gick  förlorad,  utan  endast  under 
tidens  lopp  ändrade  namn  och  i  sin  ursprungliga  form  utträngdes  af  andra 
mera  verksamma  blandningar. 

Enligt  en  arabisk  författare  skall  kanonen  första  gången  användts  i  de 
europeiska  krigen  vid  Bazas'  belägring  af  morerna  1323.  I  Firenze  skola  eld- 
vapnen varit  kända  1325,  och  från  Italien  spred  sig  snart  bruket  deraf  till 
Frankrike,  der  de  omnämnas  i  statsräkenskaperna  från  åren  1335 — 1345.  För- 
sta gången  kanonen  lät  höra  sin  stämma  i  Frankrike  var  vid  belägringen  af 
Puy-Guilhem  1339;  år  1345  götos  24  kanoner  och  tillverkades  60  skålpund 
krut  i  Cahors.     Fältartilleri    användes    första  gången  i  slaget  vid  Crecy  1346. 

Sedan  väl  krutets  användbarhet  för  krigsbruk  var  känd,  gick  dess  sprid- 
ning hastigt  och  blef  behofvet  deraf  mycket  stort,  hvarför  dess  framställning, 
från  att  vara  en  af  några  få  personer  bevarad  hemlighet,  snart  utvecklade  sig 
till  en  betydancje  industri.  Det  äldsta  krutet  bestod  blott  af  en  för  hand  gjord 
blandning  af  de  ofta  nämda  beståndsdelarna  och  kunde  alltså  endast  ega  en  ringa 
drifkraft.  Härtill  kom,  att  i  följd  af  salpeterns,  kolets  och  svaflets  olika  spe- 
cifika vigt  blandningen  snart  måste  vid  forsling  förlora  sin  likformighet.  Första 
framställningen  af  det  korniga  krutet  infaller  i  medlet  af  15:e  århundradet; 
det  var  likväl  först  i  det  17:e  man  kunde  bjuda  krigshärarna  ett  krut,  som 
både  kunde  forslas  och  förvaras.  Bruket  af  patronerna  infördes  af  Gustaf 
Adolf. 

Men  ej  heller  i  den  vanliga  korniga  formen  och  storleken  motsvarar 
krutet  till  fyllest  nutidens  fordringar.  För  de  tunga  land-  och  sjöartilleripje- 
serna,  i  synnerhet  för  genomskjutningen  af  fästnings-  och  skeppspansaren,  an- 
vändas nu  mera  i  England  det  mycket  grofkorniga  pellet-  eller  cylinderkrutet 
och  pebble-  eller  kiselkrutet,  i  Amerika  det  så  kallade  mammutkrutet,  i  Preus- 
sen det  af  vanligt  kornigt  gevärskrut  pressade  s.  k.  prismatiska  krutet,  eller 
sexsidiga  prismer,  hvaraf  hvart  och  ett  är  försedt  med  sju  runda  hål. 

Krutets  framställning  sker  i  krut  q  v  ar  nar  eller  krutbruk,  hvilka 
nu  mera  genom  handeln  erhålla  salpetern  och  svaflet  i  fullkomligt  rent  till- 
stånd. Så  var  ej  förr  förhållandet  i  vårt  land.  De  många  och  stora  krig,  hvari 
landet  var  inveckladt,  och  den  ofullkomliga  ståndpunkt,  hvarpå  industrin  i  all- 
mänhet och  den  kemiska  i  synnerhet  befann  sig,  gjorde,  att  råämnena  för  kru- 
tet ej  så  lätt  kunde  erhållas;  de  kunde  ej  ens  för  penningar  köpas  och  måste 
derför  genom  folkets  arbete  anskaffas.  En  förordning  utfärdades  derför,  att 
befolkningen  i  vissa  delar  af  landet  skulle  erlägga  krigsgärderna  i  form  af 
salpeter.  Salpetern  bereddes  således  af  bönderna  sjelfva  i  ett  slags  skjul  eller 
lador,  hvilkas  golf  var  tätadt  med  lera  eller  genom  brädläggning,  på  det  ur- 
sprungliga sätt,  vi  i  en  föregående  afdelning  af  detta  band  beskrifvit. 

Erhållandet  af  ett  godt  krutkol  möter  stora  svårigheter.  De  ha  förnämli- 
gast sin  grund  deruti,  att,  då  den  värmegrad  ökas,  hvarvid  träets  forkolning  börjar, 
porositeten    aftager,    medan    värmeledningsförmågan    växer   och    sålunda  äfveu 
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kolets  antändbarhet  minskas.  Man  använder  der  för  nu  mera  blott  sådana  kol- 
ningsmetoder,  hvarvid  en  reglering  af  värmegraden  är  möjlig.  De  träslag,  som 
bäst  lämpa  sig  till  krutkolsberedning,  äro  de  specifikt  lätta,  företrädesvis  vide, 
al,  poppel,  bägg,  lind,  kastanj,  äfvensom  hampa,  lin,  vinranka  o.  s.  v.,  af 
hvilka  de  först  nämda  i  synnerhet  förarbetas  i  Tyskland  och  Sverige,  de  se- 
nare deremot  i  Frankrike,  Spanien  och  Italien.  Tunga  och  hårda  träslag,  i 
synnerhet  de,  som  innehålla  kådiga  beståndsdelar,  gifva  ett  kol,  som  trögt 
antändes,   långsamt  förbrinner  och  lemnar  mycket  aska. 

Kolningstemperaturen  har,  som  nyss  nämdes,  stort  inflytande  på  träkolens 
beskaffenhet  och  kemiska  sammansättning.  Vid  en  temperatur  af  280  till  300°  C. 
bildas  sålunda  s.  k.  rödkol,  röda  till  rödbruna,  lätta  och  porösa  träkol,  som  bestå 
af  70  till  72  procent  kemiskt  rent  kol  och  28  till  30  procent  syre  och  vatten,  hvilka 
på  grund  af  sin  ringa  värmeledningsförmåga  och  deraf  alstrade  lättantändlig- 
het  erhållit  någon  användning  vid  fabrikationen  af  jagtkrut.  Den  stora  mängd 
vattengas,  som  bildas  vid  förbränningen  af  dessa  träkol  och  i  hög  grad  ned- 
sätter temperaturen  hos  förbränningsgaserna  samt  derigenom  betydligt  minskar 
krutets  drifkraft,  jemte  rödkolens  egenskap  att  ur  luften  uppsupa  fuktighet,  har 
dock  gjort,  att  de  ej  användas  till  krut  för  krigs  vapen.  Sker  kolningen  der- 
emot vid  en  högre  temperatur  än  400°  C,  erhålles  svart  till  blåsvart  trä- 
kol, kalladt  svartkol,  om  det  är  vunnet  ur  mila,  men  distilleradt  kol, 
om  det  är  främst äldt  i  ugn.  Det  är  nästan  fritt  från  syre  och  väte  och  har  större 
värmeledningsförmåga  samt  är  derför  svårare  att  antända  än  rödkolet;  svart- 
kolet är   mindre  hygroskopiskt   än  rödkolet   och   sålunda  lättare    att  bearbeta. 

Det  skulle  tyckas,  som  man  vid  kolning  af  krutkol  hufvudsakligen  borde 
tillse,  att  kolningstemperaturen  är  högre  än  500°  C.  Så  är  dock  ej  fallet,  ty  stiger 
kolningstemperaturen  till  denna  höjd  eller  till  600 — 700°  C,  bildas  af  flera  trä- 
slag glanskol,  som  äro  ännu  mera  ledande,  hvarigenom  det  blifvande  krutets 
förbränningstid  mångdubblas.  Storleken  af  de  trästycken,  som  förkolas,  utöfvar 
äfven  ett  väsentligt  inflytande  på  de  blifvande  kolens  beskaffenhet,  så  att  ju  finare 
fördelad  vedmassan  är,  desto  lättare  är  hon  att  kola  och  desto  bättre  blifva  kolen. 

Enligt  försök,  som  för  längre  tid  tillbaka  blifvit  gjorda  i  Frankrike  af 
Violette  och  i  England  af  Proust,  ha  kol  af  hampstjelkar,  blandade  med  lika 
mängd  salpeter,  visat  sig  brinna  dubbelt  så  fort  som  kol  af  hassel,  kolad  i 
bitar  om  2/3  till  1  tums  genomskärning.  Likartade  försök,  utförda  i  Sverige, 
ha  visat,  att  vi  i  den  askfattiga  hvitmossan  ha  ett  råämne,  som  med  minsta 
arbete  ger  bästa  kol,  hvilket  naturligtvis  har  sin  grund  i  stänglarnas  finhet.  Må- 
hända är  den  tid  ej  långt  borta,  då  våra  föraktade  hvitmosslager  i  detta  hän- 
seende kunna  blifva  af  stor  nytta. 

Kolningen  sker  antingen  genom  lågans  omedelbara  inverkan  i  milor,  gro- 
par, ugnar  och  kittlar,  eller  ock  i  jerncylindrar,  hvarvid  träet  ej  kommer  i 
omedelbar  beröring  med  lågan.  Det  förra  sättet,  som  dock  ännu  användes  vid 
flera  svenska  och  utländska  krutbruk,  måste  anses  förkastligt,  då  derigenom 
erhålles  ett  af  sand  och  jordpartiklar  mycket  förorenadt  kol,  hvilket  dessutom 
genom  bränningens  beskaffenhet  blir  särdeles  olikformigt.    Den  senare  metoden, 
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eller  kolning  i  cylindrar  eller  andra  slutna  kärl,  är  att  föredraga,  om  upphett- 
ningen bedrifves  så,  att  temperaturen  i  kolningskärlen  ständigt  är  den  samma, 
omkring  400°  C. 

Ingen  af  dessa  metoder  kunde  gifva  tillfredsställande  resultat;  de  lem- 
nade  delvis  en  förorenad,  alltid  olikformig  vara  med  vexlande  egenskaper. 
Det  belgiska  krutbruket  Vetteren  vid  Gent  följer  deremot  den  af  Vio- 
lette  angifna  metoden  att  förkola  träet  genom  öfverhettad  vattenånga.  De 
från  bark  befriade,  väl  torra  trästafvarna,  som  ej  få  hålla  mer  än  på  sin  höjd 
en  god  tum  i  diameter,  införas  i  en  bleckcylinder,  som  är  försedd  med  hål  och 
i  sin  tur  nedskjutes  i  en  större  stark  cylinder.  I  den  ena  ändan  af  denna  cy- 
linder intränger  nu  den  till  en  viss  temperatur  upphettade  vattenångan,  medan 
i  den  andra  alstren  af  sönderdelningen,  såsom  träättika  o.  s.  v.,  utflyta  ge- 
nom ett  smalt  rör.  Efter  två  timmar  är  kolningen  slutad.  Den  med  hål  för- 
sedda   bleckcylindern    utstötes  nu  och  bringas  till  afsvalning  i  en  jerncylinder, 


Fig.  345.     Kmtstamijqvarnar. 


Fig.    346.     Blandningstrumma. 


som  lufttätt  tillslutes,  hvarpå  en  ny  inskjutes  i  kolningscylindern.  Vid  an- 
vändning af  en  temperatur  af  300°  C.  erhåller  man  det  lätta,  porösa,  dåligt 
värmeledande  rödkolet,  vid  400—420°  C.  åter  det  till  krigskrut  tjenliga  min- 
dre lätt  antändliga  svartkolet,  hvilket  är  hårdare  och  som  god  värmeledare 
svårantändligt. 

I  Spandaus  krutbruk  användes  en  kolningsugn,  liknande  den  nu  beskrifna, 
men  ej  öfverhettad  vattenånga.  Vid  en  1873  företagen  ändring  af  krutbruket 
vid  Metz  skulle  denna  ugn  der  införas.  Veterligen  ger  ingen  kolningsugn  bättre 
resultat  än  den  spandauska. 

Kolnirrgsarbetet  måste  ske  i  sjelfva  krutqvarnen,  emedan  kolet  ej  utan 
att  draga  fuktighet  till  sig  kan  länge  förvaras.  I  följd  af  sin  ringa  värme- 
lednings- och  stora  uppsugningsförmåga  kan  det,  om  det  får  ligga  i  större, 
omkring  två  tum  höga  lager,  till  och  med  antända  sig  sjelft.  Denna  omständig- 
het, äfvensom  eldfängdheten  hos  hela  fabrikatet,  gör  naturligtvis  särskilda 
försigtighetsmått  nödvändiga.     Dit  höra  ett  från  mera  befolkade  orter  afskildt 
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läge,   helst  vid    något    vattendrag,    skilda    arbetslokaler,  lätt  takläggning,  åsk- 
ledare o.  s.  v. 

Förr  skedde  beståndsdelarnas  krossning  och  blandning  samt  krut- 
massans förtätning  på  en  och  samma  stampqvarn  af  det  slag,  som  redan  i 
äldre  tider  användes  i  Spandau;  i  nyare  tider  har  man  för  dessa  olika  ända- 
mål särskilda  maskiner.  Krossningen  och  blandningen  ske  i  trummor  (fig. 
346),  som  långsamt  vrida  sig  omkring  sina  längdaxlar.  Bronskulor,  hvilkas 
vigt  alltid  måste  något  öfverstiga  den  till  krossning  bestämda  massans,  sön- 
dersmula nu  och  pulverisera  de  särskilda  blandningsdelarna,  hvilka  sedermera 
tillsammans  med  kulor  af  hårdt  trä  införas  i  andra  tunnor,  bestående  af  trä- 
ribbor, Öfverdragna  med  sulläder.  Ju  fullständigare  krossningen  varit,  desto 
innerligare  blir  blandningen  och  desto  verksammare  krutet.  Att  detta  för- 
farande är  långt    mindre    farligt  än  den    äldre  stampmetoden,  är  ögonskenligt. 

Här  behofvas  inga  häftiga  stötar, 
såsom  fallet  är  vid  användande  af 
de  nära  centnertunga  stamparna. 
Den  först  pulveriserade  och 
på  det  sorgfälligaste  blandade* 
krutmassan  fuktas  med  vatten,  för 
att  minska  faran  af  den  följande 
bearbetningen.  En  med  sikt  för- 
sedd bleckcylinder  af  en  viss  ka- 
liber sprutar  en  bestämd  mängd 
vatten  i  fina  strålar  på  en  lika 
noggrant  afvägd  mängd  krutmassa. 
Krutdegen  föres  derefter  på  en 
bana  af  segelduk  mellan  två  tun- 
ga valsar,  för  att  förtätas.  De 
pressade  krutstyckena  bli  på  detta 
sätt  till  utseende  och  hårdhet  lika 
skiffer.  Förtätningen  sker  äfven 
i  hydrauliska    pressar,   der  krut- 


Fig.     347.     Preussisk  krutpress. 


massan  förvandlas  till  s.  k.  kr  ut  kakor  (galett  es). 

De  sålunda  erhållna  krutkakorna  eller  krutstyckena  söndermalas  antin- 
gen mellan  refflade  valsar,  som  rotera  emot  hvarandra,  eller  krossas  i  Lefeb- 
vres  kornmaskin,  som  består  af  en  starkt  bygd,  horisontalt  upphängd 
ram  af  groft  virke,  i  h vilken  10  till  12  cylindriska  trälådor  äro  fästa.  Hvart 
och  ett  af  dessa  kärl  är  försedt  med  flera  siktbottnar,  hvaraf  den  öf- 
versta  är  af  tätt  hårdt  trä  eller  af  messingsbleck,  den  andra  af  mes- 
singstråd,  den  tredje  af  hårduk  och  slutligen  den  fjerde  af  hårdt  trä.  Hela  ra- 
den sättes,  såsom  fig.  348  visar,  af  ett  hjul  i  roterande  rörelse  med  en  hastig- 
het af  74  hvarf  i  minuten.  Cylindrarna  matas  uppifrån  medelst  trattar  och 
nedhängande  slangar. 
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På  den  öfversta  bottnen  i  hvarje  låda  finnes  en  skifva  af  hårdt  trä  med 
deri  ingjutet  bly,  kornskifvan,  som  sönderslår  krutstyckena  och  drifver  bitarna 
genom  hålen  i  den  öfversta  sikten  ned  i  den  andra;  hvad  som  här  stannar  qvar 
utan  att  genomgå  trådsikten  till  den  tredje  är  kanonkrut.  De  finare  kornen 
gå  till  den  tredje  eller  stoftsikten;  der  stannar  gevärskrutet;  pulverkrutet  och 
stoftkrutet  genomgå  den  sista  sikten  och  nedfalla  på  cylinderns  botten.  Ur 
hans  olika  afdelningar  nedfalla  genom  slangar  de  der  bildade  olika  krutslagen 
och  uppsamlas  i  nedanför  stälda  lådor. 

Nu  utbredes  krutet  i  luftiga  rum,  hvarefter  det,  något  torkadt,  inlägges  i 
tunnor,  liknande  blandningstunnorna,  hvilka  långsamt  rotera.  Härvid  gnida  de 
halftorra  kornen  emot  hvarandra  och  åstadkomma  derigenom  en  polering  af 
ytan  samt  en  något  större  fasthet.  För  att  gifva  kornen  den  omtyckta 
mörkgrå  färgen,  brukar  man  i  några  fabriker  tillsätta  grafit;  denna  tillsats 
verkar  dock  skadligt  på 
krutets  egenskaper,  emedan 
antändnings förmågan  deri- 
genom betydligt  nedsättes. 

Efter  poleringen  föl- 
jer torkningen,  som  al- 
drig får  ske  genom  eldning 
eller  förbränningsgasernas 
omedelbara  användning  i 
torkrummet,  utan  endast 
genom  dess  upphettning  af 
varm  luft  eller  ånga,  hvar- 
vid  luftvexling  som  oftast 
åstadkommes  af  fläktar, 
hvilka  antingen  inpressa 
torr  luft,  eller  utsuga  an- 
vänd fuktig  luft. 

Härpå  följa  krutets 
siktning,  sortering,  blandning  och  magasinering.  De  vanligaste  kärl, 
hvari  krutet  förvaras,  är  o  små  fat,  s.  k.  kaggar;  för  större  försändningar  in- 
lägges krutet  i  lärfts-  eller  skinnpåsar  och  derefter  i  fat.  Små  krutmängder,  och 
särskildt  finare  jagtkrut,  packas  stundom  i  glasflaskor.  Prismatiskt  krut  försän- 
des i  lådor  om  120  skålpund,  motsvarande  1314  prismer.  Alla  kärl,  hvari  krut 
förvaras,  måste  naturligtvis  handhafvas  med  största  försigtighet,  hva-rken  rullas 
eller  släpas,  endast  bäras  eller  långsamt  köras.  Om  ej  detta  med  den  yttersta 
försigtighet  iakttages,  utsätter  man  sig  alltid  för  faran  af  explosion. 

Den  ofvan  beskrifna  nyaste  tillverkningsmetoden  har  utvecklat  sig  ur  de 
väldiga  fordringar,  som  den  franska  revolutionens  första  krig  stälde  på  alla 
allmänna  eller  enskilda  krutbruk,  som  kunde  bidraga  till  härarnas  utrustande 
med  denna  artikel.  De  gamla  stampqvarnarna  voro  ej  längre  tillräckliga. 
Man  krossade  och  blandade  derför  i  roterande  fat;  vatten  insprutades  genom 
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en  sil  i  satsen  (efter  Champys  metod),  och  på  detta  sätt  bildades  krutkorn  en. 
Arbetet  gick  mycket  fortare,  men  varan  hade  också  mycket  ringa  värde.  I 
synnerhet  var  hon  otjenlig  för  forsling.  Man  återgick  derför  till  den  gamla 
stampqvarnen,  tills  upphörandet  af  Napoleons  stora  krig  tillät  en  närmare 
undersökning  af  det  under  revolutionen  använda  förfaringssättet.  I  följd  deraf 
bibehöll  man  krossningen  och  blandningen  i  det  roterande  fatet,  men  tillade 
en  särskild  pressning  och  derpå  följande  korning  i  kornmaskinen  och  erhöll  så- 
lunda den  ofvan  beskrifna,  nu  mera,  i  synnerhet  i  de  preussiska  krutbruken, 
använda  metoden,  som  med  den  största  möjliga  säkerhet  för  arbetaren  for- 
drar ringa  mekaniskt  arbete  och  dertill  under  kort  tillverkningstid  lemnar 
god  vara. 

Ännu  återstår  dock  månget  steg  att  taga,  innan  krutfabrikationen,  åtmin- 
stone hos  oss,  nått  sin  höjdpunkt.  Krut  kan  visserligen  tillverkas  af  temligen  god 
beskaffenhet,  men  faran  vid  tillverkningen  är  ännu  mycket  stor,  hvilket  beror  på 
otillräcklig  fördelning  af  arbetet.  Kunde  man  komma  derhän,  att  kolningen  verk- 
stäldes  på  den  plats,  der  råmaterialet  finnes,  och  det  erhållna  kolet  derefter 
dränktes  med  salpeterlösning,  som  afdunstades  till  torrhet  jemte  kolet  och  så- 
som salpeterkol  fördes  till  blandningsqvarnen,  der  svafvel  tillsattes,  vore  ett 
stort  steg  taget.  Den  farligaste  operationen,  blandningen  af  samtliga  tre 
beståndsdelarna,  kunde  då  ännu  mera  afskiljas  från  kolningen  m.  m.  och  deri- 
genom  större  trygghet  vinnas.  Blandningar  af  svafvel  och  salpeter  ha  börjat 
komma  i  handeln. 

Krutets  egenskaper.  De  förhållanden,  hvari  de  tre  beståndsdelarna 
skola  blandas  med  hvarandra,  är  o  olika  allt  efter  de  olika  bestämmelser,  som 
krutet  har  att  uppfylla.  De  proportioner,  som  Giambattista  della  Porla 
1567  angaf,  voro  6  delar  salpeter,  1  del  svafvel  och  1  del  kol.  Den  grekiska 
elden  var,  enligt  gamla  författare,  sammansatt  af  6  delar  salpeter,  2  delar  kol 
och  1  del  svafvel.  Våra  kemisters  proportioner  äro  ej  heller  stort  andra.  De 
fordra  75  vigtdelar  salpeter,  12  svafvel  och  13  kol,  uppenbarligen  ett  mycket 
lika,  man  kan  nästan  säga  samma  förhållande.  Denna  blandning,  hvars  inre 
samverkan  väsentligt  förnöjes  genom  beståndsdelarnas  renhet  och  så  långt 
som  möjligt  drifna  pulverisering,  antändes  vid  en  temperatur  af  ungefär  300° 
C.  Inträder  denna  temperatur  småningom,  antändes  först  svaflet,  hvilket  derpå 
angriper  kolet;  inträder  hon  plötsligt,  såsom  genom  en  gnista  sker,  fattar  först 
kolet  eld  och  antänder  sedan  svaflet.  Båda  ämnena,  svaflet  och  kolet,  bemäk- 
tiga  sig  nu  salpetern  och  sönderdela  honom  i  hans  beståndsdelar.  -Hvad  som 
förut  blott  var  en  genom  adhesion  och  tryck  bunden  mekanisk  blandning,  blir 
nu  en  verklig  kemisk  förening.  Salpetern,  bestående  af  salpetersyra  och  kali, 
d.  v.  s.  af  qväfve  och  syre  samt  kalium  och  syre,  sönderdelas  nu  af  den  genom 
svaflet  och  kolet  alstrade  hettan.  Svaflet  bemäktigar  sig  det  fria  kaliet,  och 
sålunda  äro  gaserna,  som  nu  mera  väsentligt  bestå  af  kolsyra  och  qväfve, 
eller  den  egentliga  drifkraften,  fria.  Svafvelkalium  utgör  hufvudbeståndsdelen 
af  den  fasta  återstoden. 


KRUTETS    EGENSKAPER.  635 

Så  skulle  det  vara,  och  egentligen  borde  ett  i  de  ofvan  angifna  rikti- 
gaste proportionerna  blandadt  krut  lemna  60  procent  gas  och  40  procent  fast 
återstod.  Så  är  dock  ej  fallet,  äfven  det  bästa  krut  ger  merendels  blott  40 
procent  gas  och  60  procent  återstod.  Denna  återstod  innehåller  utom  svaf- 
velkalium  äfven  svafvelsyradt  och  kolsyradt  kali,  osönderdelad  salpeter  o.  s.  v. 
Orsaken  härtill  är  att  söka  i  de  ofullkomliga  metoderna  for  framställning  af 
kemiskt  rena  råämnen.  Återstoden  ger  i  synnerhet  truppen  mycket  att  skaffa 
och  kan  förorsaka,  att  månget  gevär,  mången  artilleripjes,  som  i  timtal  dun- 
drat friskt  undan,  slutligen  måste  inställa  sin  verksamhet. 

En  jemförelse  mellan  de  olika  ländernas  krutslag  visar,  att  några  ibland 
dem  betydligt  afvika  från  hvarandra  med  afseende  å  beståndsdelarnas  inbör- 
des förhållande,  och  det  är  intet  tvifvel,  att  ej  dessa  olikheter  utöfva  ett 
ganska  väsentligt  inflytande  på  krutets  egenskaper.  Det  sätt,  hvarpå  kolet 
blifvit  framstäldt,  den  temperatur,  hvarvid  det  blifvit  koladt,  och  kolningens 
längd  utöfva  ett  stort  inflytande  på  krutets  beskaffenhet.  Genom  försök,  som 
vid  Woolwich  anstalts  med  åtskilliga  krutslag,  hvilka  i  öfrigt  voro  fullkomligt 
lika,  har  blifvit  ådagalagdt,  att  häftigheten  af  krutets  verkan  tilltager  i  sam- 
ma förhållande,  som  summan  af  de  gasformiga  beståndsdelar  (räknade  efter 
mängden  af  syrgas  och  vätgas),  som  blifva  qvar  efter  kolningen,  aftager. 
Såsom  ofvan  är  nämdt,  har  man  i  Frankrike  funnit,  att  ett  vid  mycket  låg 
temperatur,  högst  300°,  framstäldt  lätt  antändligt  kol  (charbon  roux)  gaf  ett- 
mycket  häftigt  verkande  krut,  som  i  följd  af  sin  förstörande  inverkan  å  eld- 
vapnen kallades  »poudre  brisante».  Då  visste  man  ej,  att  skenbart  små  skilj- 
aktigheter i  sammansättningen  och  de  fysiska  egenskaperna  samt  lättantänd- 
ligheten  hos  kolet  kunde  vara  en  orsak  till  så  stora  olikheter  i  krutets  verk- 
ningar. En  minskning  af  svaflet  eller  salpetern  minskar  äfven  den  häftighet, 
hvarmed  krutet  exploderar.  Detta  motverkas  af  ett  svagt  brändt  och  derför 
lätt  antändbart  kol. 

Den  i  sanning  förundrans  värda  kraft,  som  äfven  en  ringa  mängd  krut 
utvecklar,  gaf  redan  äldre  tiders  utmärktaste  tänkare  anledning  till  undersök- 
ningar och  forskningar.  Under  medeltiden  tillskref  man  naturligtvis  denna 
kraft  underjordiska  makters  medverkan,  och  munken  Berthold  Schwartz,  som 
syselsatte  sig  med  experiment  för  det  äldsta  krutets  förbättring  och  väl  i  följd 
deraf  blifvit  ansedd  som  dess  uppfinnare,  gick  och  gälde  för  en  djefvuisbesvär- 
jare.  I  början  af  förra  århundradet  gjorde  en  fransman,  de  la  Hire,  åtskil- 
liga bemödanden  för  att  förklara  verkningarna  af  antändt  krut.  Det  var  dock 
engelsmannen  Rob  in  s  förbehållet  att  först  behandla  frågan  på  experimental 
väg.  Han  sökte  på  grund  af  gasernas  elasticitet  beräkna  den  temperatur, 
som  uppstår  vid  explosionen,  och  kom  till  det  resultat,  att  de  gaser,  som  här- 
vid utvecklas,  vid  vanlig  temperatur  intaga  omkring  240  gånger  krutets  volym 
och  att  den  genom  explosionen  åstadkomna  temperaturförhöjningen  ökar  detta 
tal  till  1  000,  hvilket  gör  ett  tryck  af  1  000  atmosferer  eller  ungefär  210  centner 
på  qvadrattummen.  De  första  försök,  som  anstäldes  för  att  bestämma  det  tryck, 
som  åstadkommes,   då    krut    exploderar  i  slutet  rum,   gjordes   af  den  baierske 
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generalen  Rumford  1793.  Han  använde  härvid  endast  2,3  5  korn,  som  han 
lät  explodera  i  ett  kärl  af  smidt  jern,  hvaruti  passade  en  kolf,  belastad  med 
vigter.  Kärlet  hölls  under  explosionen  lodrätt,  och  antändningen  skedde  med  en 
glödande  kula.  Med  lika  mängd  som  laddningen  ökades  eller  minskades  be- 
lastningen å  den  lilla  ventilen,  tills  gastrycket  inifrån  motsvarade  belast- 
ningens storlek.  De  resultat,  Rumford  erhöll,  skilde  sig  högst  betydligt  från 
Robins'.  Han  fann,  att  vid  explosion  af  gevärskrut  utvecklas  ett  tryck  af  101  021 
atmosferer,  eller  ungefär  21  000  centner  på  qvadrattummen.  Att  ett  så  starkt 
tryck  kunde  uthärdas  af  vapnen,  sökte  Rumford  förklara  på  det  sätt,  att 
krutexplosionen  ej  sker  ögonblickligt,  utan  gradvis  utvecklar  sig  till  en  så 
ofantlig  styrka.  Sedermera  har  man  likväl  funnit,  att  trycket  i  eldvapen  uppgår 
från  1  000  till  3  000  atmosferer. 

De  mångfaldiga  försöken  att  i  det  gamla  välbekanta  krutets  ställe  finna 
ett  nytt  ämne,  tjenligt  att  kasta  projektiler,  äro  hittills  i  allmänhet  att  anse 
som  mindre  lyckade.  Verkningen  af  dessa  preparat  är  för  ögonblicklig,  för 
häftig,  och  verkar  följaktligen  allt  för  förstörande  på  det  ställe  af  röret,  der 
antändningen  sker.  Stöten  följer  för  hastigt,  för  att  hinna  meddela  sig  till 
rörets  öfriga  delar  och  derigenom  förlora  sin  häftighet.  Det  springer  der- 
för  i  stycken  af  samma  skäl,  som  en  bösskula  skär  hål  i  en  fönsterruta, 
medan  en  långt  obetydligare  stöt  spräcker  hela  rutan.  För  våra  sinnen  tyckes 
väl  äfven  krutet  verka  ögonblickligt,  men  behöfver  dock  för  utvecklingen  af 
sin  kraft  något  mera  tid,  så  att  dess  verkan  på  rörets  väggar  snarare  kan 
sägas  ske  tryck-  än  stötvis.  Der  den  senare  verkningen  kan  visa  sig  gagnelig, 
t.  ex.  vid  sprängningsarbeten,  kunna  deremot  dessa  ersättningsämnen  stund- 
om med  stor  fördel  användas.  I  Belgien  har  man  försökt  att  i  stället  för 
salpetersyradt  kali  infora  salpetersyrad  baryt  i  krutfabrikationen,  utan  att 
dock  barytkrutet,  hvars  återstod  förorsakar  betydande  värmeförlust  och 
dermed  följande  minskning  i  gasernas  spänning,  lyckats  bereda  sig  plats  i 
marknaden. 

Konstfyrverkeriet.  Vi  ha  i  det  föregående  afhandlat  krutets  använd- 
ning för  krigets  och  industrins  allvarliga  syften.  Men  den  gamla  blandningen 
nyttjas  äfven  vid  lustbarheter  och  andra  glada  tillfällen,  då  hon  efter  tillsats  af 
åtskilliga  andra  ämnen  dels  genom  sin  lågas  klarhet,  färgprakt  och  liflighet, 
dels  genom  de  mångfaldiga  snabba  rörelserna  fängslar  åskådaren.  De  vack- 
raste och  rikhaltigaste  uppfinningarna  på  detta  område  förete  Paris  och  Rom. 
Jernfilspån,  uppblandadt  med  vanligt  mjölkrut,  förorsakar  vid  antändningen 
de  fräsande  röda  och  hvita  gnistorna,  kopparfilspån  de  gröna  och  zinkspån  de 
blå  färgerna.  Harts  och  koksalt  färga  lågan  gul.  Kimrök,  mjölkrut  och  sal- 
peter frambringa  de  gula  gnistorna  och  stjernorna  i  det  praktfulla  guldregnet, 
medan  hexmjölet  (ett  strontianpreparat)  ger  upphof  till  den  vackra  rosenröda 
lågan  i  den  bengaliska  elden.  Tillsatsernas  mängd  och  beskaffenhet  skifta  på 
mångfaldigt  sätt  efter  de  olika  ändamålen.  Fyrverkeripjeserna  äro  antingen  fasta, 
såsom    de   olika  slagen   af  ljus   och  eldar  (den  kinesiska  elden,  romerska  ljus, 
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kaskader  och  fontäner  m.  ra.),  eller  rörliga,  såsom  de  enkla  och  dubbla 
eldhjulen,  de  af  ungdomen  så  omtyckta  svärmarna,  hvilka  alla  röra  sig  på 
eller  föga  högt  öfver  marken,  samt  slutligen  de  högt  flygande  raketerna, 
hvilkas  knallar  och  ljuseffekter  tjena  sä  väl  festliga  som  allvarliga  syften. 
Orsaken  till  alla  dessa  fyrverkeripjesers  rörelser  är  den  likformiga  verkan, 
gasen  utöfvar  på  sin  omgifning,  så  att  t.  ex.  raketen  stiger  i  höjden  af  all- 
deles samma  skäl,  som  geväret  vid  skottets  lossande  kastas  tillbaka  mot 
skyttens   skuldra. 

Den  nyare  tidens  forskningar  ha  möjliggjort  en  förbättring  af  krutet, 
som  motsvarar  alla  fordringar  derpå  som  medel  för  framdrifvande  af  kast- 
kroppar. Hvad  deremot  dess  sprängande  egenskaper  beträffar,  lemnar  det 
ännu  mycket  öfrigt  att  önska.  De  storartade  tunnel-  och  jernvägsbygnaderna, 
förstöringen  af  pallisader,  fristående  murar,  broar,  fiendtliga  kanoner  jemte 
deras  ammunition,  fartyg  m.  m.  fordra  kraftigare  sprängämnen.  Krutet  ver- 
kar ej  nog  plötsligt  och  behöfver  ovilkorligt  fast  inneslutning,  hvilket  medför 
en  mängd  obehag,  såsom  ökande  af  den  döda  vigten,  fara  för  kringslungade 
stycken  m.  m.  De  svårigheter,  som  åtfölja  sprängningar  under  vatten  (upp- 
rifning  af  broar,  minanläggningar  i  fuktig  mark,  torpedoväsendet  för  kustför- 
svaret), uppställa  äfven  oafvisliga  fordringar  på  ett  nytt  sprängmedel  i  det 
otillfredsställande  krutets  ställe. 

Föreningarna  mellan  organiska  kroppar  (trådfibrer  eller  cellulosa,  glyce- 
rin,  mannit  eller  mannasocker,  karbolsyra)  och  koncentrerad  salpetersyra  gifva 
under  åtskiljande  af  vatten  de  så  kallade  nitroföreningarna,  bland  hvilka 
märkas  bomullskrutet,  nitroglycerinen,  nitromanniten  samt  de  pikrinsyrade  sal- 
terna,  hvilka  alla  vid  en  hastig  sönderdelning  utmärka  sig  för  en  oerhörd 
sprängkraft.     Liknande  explosiva  egenskaper  hafva  de  klorsyrade  salterna. 

Bomullskrutet.  Det  preparat,  som  till  egenskaper  och  användbarhet 
står  krutet  närmast,  är  bomullskrutet,  rättare  kalladt  pyroxylin  (af  det 
grekiska  tcvq,  eld,  och  'gvXov,  trä),  emedan  hvarje  växtfiber  får  explosiva 
egenskaper,  om  han  under  några  minuter  hålles  i  en  blandning  af  koncen- 
trerad svafvelsyra  och  salpetersyra  samt  sedan  uttvättas  med  vatten  och 
torkas.  På  detta  sätt  går  man  i  allmänhet  till  väga  vid  bomullskrutets  be- 
redning, och  på  denna  väg  upptäcktes  det  också  nästan  samtidigt  af  profes- 
sorerna Schönbein  i  Basel  och  Böttger  i  Frankfurt  am  Main,  hvilka 
1846  framlade  sin  uppfinning  för  den  tyska  förbundsregeringen  med  förslag 
att  dermed  ersätta  krutet.  Genom  att  öfvergjuta  växtfibrer  med  salpetersyra 
hade  de  franska  kemisterna  Braconnot  (1833)  och  Pelouze  (1838)  fram- 
stält  liknande  bränbara  preparat,  utan  att  dock  deraf  gjordes  någon  praktisk 
användning. 

På  tyska  förbundsregeringens  föranstaltande  anstäldes  från  1846  till 
1851  i  Mainz  och  Wien  försök  med  bomullskrut,  och  sedermera  gjordes  så- 
dana äfven  i  Frankrike  och  England,  hvarom  mera  längre  ned.  Kommissio- 
nens yttrande  utföll  på  det  hela  ej  särdeles   gynsamt.     Det  oaktadt  fann  sig 
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den  österrikiska  regeringen*  föranlåten  att,  i  betraktande  af  det  nya  krutets 
många  högst  värdefulla  egenskaper  (liten  återstod,  ringa  och  genomskinlig 
ånga),  af  uppfinnarna,  Schönbein  och  Böttger,  tillhandla  sig  prioritetsrätten  för 
en  icke  obetydlig  summa  och  i  slottet  Hirtenberg  nära  Wiener-Neustadt  an- 
lägga en  bomullskrutfabrik. 

Den  bomull,  som  användes  till  beredning  af  bomullskrut,  måste  vara  om- 
sorgsfullt rengjord  och  torkad  och  syrorna  så  koncentrerade  som  möjligt.  Den 
första  indoppningen  åstadkommer  blott  en  ofullständig  förvandling.  Man  ned- 
lägger derför  bomullen  för  andra  gången  i  en  helt  och  hållet  nygjord  bland- 
ning och  låter  henne  stå  deri  48  timmar.  Uttvättningen  i  rinnande  vatten 
bör    fortsättas,    tills  det  sista   spåret   af  svafvelsyra    försvunnit.     Dertill   åtgå 

visserligen     veckotal,    men     blott 
__- - — ^.  genom     ett    strängt    fasthållande 

vid  dessa  föreskrifter  erhåller  man 
ett  bomullskrut,  som  duger  att 
förvara  och  ej  drar  fuktighet  till 
sig.  Det  efter  den  österrikiske 
fältmarskalken  Lenks  metod  be- 
redda bomullskrutet  antändes  en- 
ligt uppgift  vid  en  temperatur  af 
136°  C. 

Ar  1862  började  en  om- 
gestaltning af  hela  det  österrikiska 
fältartilleriet,  grundad  på  bom- 
ullskrutet  som  drifkraft,  men  af- 
bröts  helt  plötsligt.  För  när- 
varande lär  det  emellertid  åter 
vara  fråga  om  att  vid  det 
österrikiska  artilleriet  införa  ett 
bomullskrutet  närstående  pre- 
parat, medan  England,  tillgodo- 
görande sig  Österrikes  värdefulla 
erfarenheter,  börjat  tillverka 
bomullskrut. 

Den  af  professor  Abel  i 
Woolwich  uppfunna,  i  England  använda  metoden  är  följande.  Allt  slags 
affall  vid  bomullsfabrikerna  kan  lika  väl  användas  som  ren  bomull,  blott 
det  är  fullt  rent  och  luckert,  så  att  det  i  sig  insuger  de  syror,  h varmed 
det  skall  behandlas.  Man  söker  förvandla  cellulosa  genom  att  i  små  mängder 
i  sönder  inblanda  fullt  torr  bomull  eller  bomullsstoff  i  en  blandning  af  1  del 
salpetersyra  af  1,5  egentlig  vigt  och  3  delar  svafvelsyra  af  1,8  4  egentlig  vigt, 
hvarpå  hon  vid  pass  24  timmar  lemnas  i  slutet  kärl,  innehållande  en  likadan 
syreblandning,  till  volymen  tio  gånger  så  stor  som  den  använda  bomullen.  Dec 
råa  bomullskrutet  får  af  drypa,  och  den  öfverskjutande  mängden  syra  aflägsnas 
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medelst  en  centrifugaltorkapparat.  Härefter  uppslammas  en  del  i  vatten  för  tvätt- 
ning, dock  endast  små  mängder  i  sönder,  emedan  man  önskar  undvika  allt  slags 
uppvärmning  af  massan,  då  en  sådan,  när  helst  hon  än  inträffar,  har  ett  men- 
ligt inflytande  på  denna.  Efter  denna  uppslamning  torkas  massan  ytterligare 
i  centrifugalmaskin  och  uppslammas  en  tredje  gång,  för  att  å  nyo  torkas  på 
samma  sätt.  Efter  denna  tredje  torkning  kominer  hon  i  en  holländare,  liknande 
den,  som  användes  vid  papperstillverkningen.  Det,  som  ej  förut  blifvit  till- 
räckligt fint,  sönderdelas  här,  och  det  hela  blir  sålunda  en  likartad  massa. 
Denna  underkastas  ytterligare  48  timmars  tvättning  med  varmt  vatten,  och  på 
detta  sätt  lyckas  man  få  all  cellväfnad  fullkomligt  ren  och  att  fullständigt  derur 
aflägsna  syra  och  salter.  Slutligen  får  vattnet  afrinna,  och  den  grötformiga 
massan  pressas  med  ett  tryck  om  120 — 150  centner  på  qvadrattummen  i 
patroner  af  önskad  form.  Dessa  innehålla  20  procent  vatten  och  försändas 
löst  packade  i  detta  tillstånd.  De  äro  då  så  föga  farliga,  att  de  låta  be- 
arbeta sig  med  verktyg  och. till  och  med  kunna  genomborras  med  glödande 
jern,  utan  att  någon  explosion  eger  rum.  Upp- 
hettadt  i  fria  luften,  brinner  på  sådant  sätt  be- 
redt  bomullskrut  stilla;  sker  deremot  antänd- 
ning-en  genom  en  i  patroner  exploderande  tänd- 
sats  eller  i  slutet  rum,  försiggår  explosionen  med 
stor  våldsamhet.  »The  patent  safety  guncotton 
factory»  i  Stowmarket,  Suffolft,  tillverkar  200 
till  250  centner  sådan  vara  i  veckan. 

För    att    få  ett  begrepp   om    de   orsaker, 
som    vållat    att   försöken    med    bomullskrut    så 
ofta  slagit  fel,  måste  vi  något  djupare  intränga 
i    det    nämda    drifmedlets    natur    och    sätt    att      Fig  350.    Bomullskrut,  sedt  genom 
verka.  100  delar  bomull,  förarbetad  efter   ofvan         ^  mikroskop, 

stående  beskrifning,  ge  150  till  178  delar  bomullskrut,  hvilket,  utan  att 
förlora  sitt  ursprungliga  utseende,  blott  kännes  något  sträfvare,  vid  sam- 
mantryckning  ger  ett  knastrande  ljud  ifrån  sig  och  genom  gnidning  blir  elekt- 
riskt. Som  förbränningsalster  efter  det  österrikiska  bomullskrutet  uppgifvas 
qväfve,  kolsyra,  koloxid,  kolväte  och  vatten.  Den  fasta  återstoden  är  helt 
obetydlig,  den  utvecklade  gasen  nästan  färglös,  egenskaper,  som  i  hög  grad 
underlätta  laddning  och  sigtning. 

De  nämda  gaserna  äro  oskadliga  for  manskapet,  en  omständighet,  som 
är  af  högt  värde  för  tjenstgöringen  i  kasematter  och  vid  direkta  försök  blifvit 
bekräftad.  Man  fann,  att  vid  pass  1,6  5  skålpund  bomullskrut  på  en  rymd  af 
1,0813  kubikfot  utvecklade  lika  stor  för  artilleristiska  ändamål  användbar 
kraft,  som  51 — 61  skålpund  krut  på  samma  rymd.  Häraf,  äfvensom  af  den 
stora  hastighet,  hvarmed  bomullskrutet  sönderdelas,  förklaras  dess  oerhörda 
sprängkraft;  men,  såsom  vi  förut  på  tal  om  krutet  sökt  visa,  är  det  just 
denna  stora  sönderdelningshastighet  eldvapnen  ej  kunna  motstå.  I  fria  luften 
utbredt  bomullskrut  gör  lika  litet  som  vanligt  krut  under  samma  förhållanden 
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någon  effekt,  om  det  antändes.  Sålunda  kan  man  af  bränn  a  b  o  ni  ullskrut  på  en 
vågskål,  utan  att  någon  betydande  återverkan  förmärkes,  ja,  man  kan  till 
och  med  antända  det  på  ett  underlag  af  krut,  utan  att  detta  tillika  råkar 
i  brand. 

Många  äro  de  försök,  man  anstalt  med  pressadt  bomullskrut,  för  att 
utröna  dess  egenskaper.  Man  önskade  bland  annat  lära  känna  det  tryck, 
h varvid  det  exploderar.  På  ett  afstånd  af  154  fot  afsköts  en  kula  från  ett 
henrygevär  mot  en  skifva  af  pressadt  bomullskrut,  30  linier  i  diameter,  6 
linier  tjock,  vägande  45  ort  och  fritt  sväfvande  på  en  tråd.  Skifvan  blef 
häraf  endast  söndersplittrad.  Samma  resultat  erhölls  med  en  dubbelt  så 
tjock  skifva;  först  vid  16  liniers  tjocklek  antändes  skifvan  af  stöten,  och 
vid  34  liniers  tjocklek  samt  med  en  vigt  af  1  skålpund  explode- 
rade hon. 

Vid  flera  tillfällen  har  pressadt  bomullskrut  användts  till 
rasering  af  fästningsverk  och  dylikt  och  dervid  visat  sig  särdeles 
verksamt.  Man  önskade  i  Portsmouth  förstöra  ett  konterskarp- 
galleri,  utgörande  en  del  af  de  gamla  fästningsverken  och  250  fot 
långt  samt  7  fot  bredt.  Muren  var  5  till  6  fot  tjock  och  genom- 
bruten med  19  skottgluggar.  Det  var  vidare  täckt  med  ett  1,5  fots 
hvalf,  hvarifrån  jorden  blifvit  borttagen;  hela  dess  inre  höjd  var 
7,4  fot.  Omkring  64  skålpund  bömullskrut  injades  på  fyra  olika 
ställen  i  vedeiiagsnmren  vid  ena  ändan  af  galleriet  och  antändes, 
hvarvid  14  fot  af  galleriets  längd  rasade  och  114  fot  fullkomligt 
förstördes.  Gaserna  trängde  mot  andra  ändan  af  galleriet  och 
söndersprängde  detta  till  vid  pass  80  fot  af  dess  längd  och  slun- 
gade bärjernen  ända  till  ett  afstånd  af  202  fot. 

Vid   sprängning   af  ett  torn   åtgingo    185  skålpund  pressadt 
bomullskrut.     Man   beräknade,   att  för  åstadkommande  af  samma 
verkan  med  bergkrut  skulle  erfordrats  1200  skålpund. 
Fi°\  351   Bom-  Bomullskrutet  gör  i  eldvapen  största  verkan,   om  patronen 

ullskmtpatron  har  V4  till  V3  af  krutpatronens  vigt,  men  intager  Vio  större  rum 
°r vapen6  "  ^n  denna.  Till  patroner  användes  till  trådar  utspunnet  bom- 
ullskrut. Liksom  vid  användningen  af  vanligt  krut,  fordrar  äf- 
ven  här  hvarje  vapen  och  hvarje  kastkropp  en  bomullskrutpatron  af  be- 
stämd täthet.  Anordningen  af  trådarna,  patronens  form  och  dimensioner, 
antändningssättet,  allt  detta  är  af  stort  inflytande  på  förbränning  och  verkan. 
Patrontrådar  för  fältstycken  äro  så  hårdt  spunna,  att  en  tråd  af  3 1/3  fots 
längd  i  medeltal  brinner  i  3  sekunder,  medan  af  de  som  lampvekar  väfda 
långa  bomullskrutcylindrar,  hvaraf  patroner  skäras  till  handgevären,  10  fot 
brinna  på  lika  lång  tid.  Samma  cylindriska  väfnad  användes  äfven  till  spräng- 
sats  för  bomber,  alldeles  som  man  för  fältstycken  begagnar  det  långsamt  för- 
brinnande  krutet,  för  handgevär  och  som  sprängsats  för  granater  deremot  det 
hastigt  förbrinnande  och  finkorniga.  För  tillverkning  af  bomullskrutpatroner 
afskär    man    stycken    af  den   erforderliga  längden,  fastbinder  dem  vid  projek- 
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tilen  och  öfverdrager  honom  med  en  papphylsa.  Den  i  fig.  351  afbildade  pa- 
tronen visar  oss  en  trådkärna  med  sin  ena  ända  fäst  vid  kompressionskulan 
och  öfverdragen  med  en  väfnad  af  bomullskrut.  Kalibern  är  så  knapt  till- 
tagen, att  patronen  utan  tillhjelp  af  laddstake,  emedan  bomullskrutet  vid  stöt 
lätt  exploderar,  endast  genom  sin  egen  tyngd  nedglider  i  pipan;  trådkärnans 
nedtill  fria  ända  fastklämmes  i  en  motsvarande  fördjupning  i  gevärets 
svansskruf.  För  fältstyckpatroner  upplindar  man  bomullskruttrådar  på  trä- 
eller  papprör.  Trärör  äro  att  föredraga,  emedan  de  bättre  hålla  formen.  Spräng- 
och  minsatserna  bestå,  liksom  gevärspatronerna,  af  lampveklikt  flätade  band, 
h vilka  afskäras  i  så  långa  stycken,  man  behöfver.  Vid  en  engelsk  fabrik  ger 
man  bomullskrutet  formen  af  ett  papper,  liknande  den  för  några  år  sedan  i 
Danmark  och  Sverige  förekommande  leksaken  dybbölpapper. 

Upplöser  man  bomullskrut  i  eter  eller  en  blandning  af  eter  och  alkohol, 
far  man  en  klibbig  vätska,  kollodium,  hvilken  särdeles  väl  egnar  sig  till 
tunna  vattentäta  öfverdrag.  När  det  stelnat,  bildar  det  nämligen  en  fullkom- 
ligt sammanhängande,  genomskinlig  hinna,  hvarför  det  användes  till  bestry- 
kande  af  sårnader  och  nyligen  äfven  börjat  begagnas  till  öfverdrag  af  kom- 
primerade patroner.  Som  kollodiet  i  följd  af  sin  halt  af  explosivt  ämne  lätt 
förbrinner,  kunna  dessa  patroner  användas  sådana  de  äro,  utan  att  man  be- 
höfver befara,  att  de  ej  riktigt  skola  antändas.  Kollodiet  har  äfven,  som  vi 
sett,  en  stor   och   måhända  sin  största  användning  i  fotografin. 

Visserligen  är  krutet  det  ännu  mest  anlitade  af  de  explosiva  ämnena,  men 
det  åtnjuter  dock  ej  något  monopol  på  sin  användning,  vare  sig  för  militära 
eller  industriela  behof,  utan  har  tid  efter  annan  sett  flera  medtäflare  uppstå. 
De  starkt  oxiderande  föreningar,  som  klorsyran  bildar  och  bland  hvilka  klor- 
syradt  kali  är  den  vanligaste,  gifva  en  serie  mycket  kraftigt  verkande  spräng- 
ämnen. Blandningar  af  detta  salt  med  harts  eller  pulveriserade  galläplen  ha 
blifvit  föreslagna  och  vid  några  tillfällen  använda,  dä  en  hög  grad  af  styrka 
och  hastighet  i  explosionen  på  en  gång  erfordras,  t.  ex.  vid  några  slags 
sprängningsarbeten.  Af  ven  en  blandning  af  klorsyradt  kali  med  gult  blodlut- 
salt  och  socker,  s.  k.  hvitt  krut,  har  i  följd  af  sin  ofantligt  höga  grad  af 
sprängande  förmåga  blifvit  föreslagen  att  användas  vid  bergsprängningar.  De 
praktiska  inkast,  som  vanligtvis  och  med  skäl  gjorts  mot  dylika  blandningar, 
äro  hemtade  från  deras  farliga  egenskap  att  så  väl  under  forsling  som  hand- 
terande  särdeles  lätt  explodera.  Man  har  visserligen  trott  sig  kunna  undvika 
detta  genom  att  försända  och  mala  hvardera  beståndsdelen  för  sig  och  verk- 
ställa blandningen  först,  när  ämnet  skall  användas.  Härvid  händer  dock  lätt, 
att,  om  ej  tillräcklig  försigtighet  iakttages,  antingen  olycka  sker,  eller  ock  en 
illa  blandad  och  följaktligen  sämre  vara  erhålles. 

Blandningar  af  svafvel  med  klorsyradt  kali  ha  äfven  i  mindre  skala  varit 
använda;  de  äro  dock  ännu  mera  än  de  förra  känsliga  för  friktion  och  farliga 
att  handtera.  En  dylik  blandning  har  på  den  senare  tiden  fått  en  särskild 
märkvärdighet.  Man  blandade  beståndsdelarna  med  vatten  till  en  deg,  hvaraf 
formades  små  kakor,  som  derpå  torkades  och  inpassades  i  bly  hylsor  samt  slut- 
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ligen  genom  öfverspinning  fullkomligt  inneslötos  i  metallen.  Sålunda  har  man 
erhållit  gevärsprojektiler  af  farligaste  beskaffenhet,  hvilka,  då  de  träffa  ett 
föremål,  explodera  med  största  våldsamhet  och  åstadkomma  de  förfärligaste 
sår.  I  London  gjordes  1870  på  hästar  försök  med  dessa  sprängkulor,  h var- 
igenom ådagalades,  att  de  äro  ett  af  de  mest  förstörande  mordverktyg,  man 
hittills  haft.  Lyckligtvis  hade  kort  före  utbrottet  af  det  senaste  kriget  mellan 
Tyskland  och  Frankrike  nationerna  ingått  en  öfverenskommelse,  hvarigenom 
dylika  medel  under  krigföring  förbjödos. 

Pikrinsyra  är  redan  sedan  1788  känd  som  ett  starkt  exploderande 
ämne.  Hon  framställes  genom  salpetersyrans  inverkan  på  en  mängd  organiska 
kroppar,  såsom  kreosot,  indigo  m.  fl.  Syran  sjelf  är  ej  explosiv,  utan  brin- 
ner hastigt  med  lysande  låga,  men  alla  salterna  äro  det  deremot  mer  eller 
mindre.  Pikrinsyradt  kali  är  det  vanligaste  saltet,  och  blandas  det  med 
oxiderande  ämnen,  såsom  klorsyradt  kali,  erhålles  en  särdeles  starkt  verkande 
sprängkropp,  som  mer  än  något  annat  i  större  mängd  kändt  ämne  i  kraft  närmar 
sig  bomullskrut  och  nitroglyceriu;  men  det  är  mycket  känsligt  för  stötar  och 
friktion,  hvarför  det  i  blandning  stundom  användes  till  tändsats,  t.  ex.  pikrin- 
syrad  blyoxid  för  tändande  af  ammoniakkrut.  Andra  blandningar,  innehållande 
pikrinsyrad  blyoxid  ha  äfven  varit  föremål  för  försök,  i  synnerhet  i  Paris.  Så 
t.  ex.  voro  poudre  picrate  eller  poudre  Designolle  blandningar  af  klorsyradt 
och  pikrinsyradt  kali  med  träkol  och  salpeter,  blandningar,  hvari  alltså  pikrin- 
syra ersätter  svaflet  i  vanligt  krut.  Under  tre  år  gjordes  i  Frankrike  omfat- 
tande försök  att  använda  dessa  blandningar  till  gevärskrut,  och  först  då  en  sär- 
deles olycklig  explosion  tillintetgjorde  fabriken,   blefvo   försöken  instälda. 

Abel  och  Brugere  ha  anstalt  försök  med  pikrinsyrad  ammoniumoxid, 
blandad  med  salpeter  —  blandningen  kalla  de  pikrinkrut  —  och  funnit,  att 
denna,  när  hon  ej  är  utsatt  för  tryck,  endast  förbrinner  med  en  fräsning  utan 
explosion,  men  deremot  innestängd  utvecklar  en  kraft,  som  till  och  med  är 
större  än  bomullskrutets.  Detta  krut  har  äfven  fördelen  att  vara  jemförelsevis 
oskadligt  för  den,  som  handskas  dermed.  Tillsats  af  vatten,  för  att  uppmjuka 
blandningen,  synes  ej  medföra  någon  förändring,  emedan  hon,  sedan  hon  blifvit 
torkad,  ej  har  någon  ökad  benägenhet  att  uppsuga  fuktighet  från  luften,  hvilket 
hon  ej  ens  gör  i  samma  grad  som  kanonkrut.  Pikrinkrutet  är  derför  lika  var- 
aktigt som  bomullskrutet,  och  som  vatten  mycket  väl  kan  användas  vid  dess 
framställning,  blir  tillverkningen  derigenom  mindre  farlig. 

Nitroglycerin  eller  sprängolja,  glycerinkrut,  är  en  nitrokropp  af 
samma  slag  som  bomullskrutet,  med  den  skilnad,  att  den  sirapslika  vätska,  kallad 
glycerin  eller  oljesocker,  som  vid  beredningen  af  stearin  (stearinsyra)  åtskiljes 
ur  talgen,  genom  behandling  med  en  blandning  af  salpetersyra  och  svafvelsyra 
blifvit  förvandlad  till  denna  nitrokropp,  en  oljartad  vätska,  som  deraf  fått 
namnet  sprängolja.  Hennes  explosion  beror  af  samma  orsaker,  som  vi  vid  bom- 
ullskrutet sett  göra  sig  gällande;  men  här  ingår  syre  i  så  stor  mängd  i  förhål- 
lande   till  kol  och  väte,  att  förbränningsalstren  jemte  vatten   och  qväfve  samt 
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ett  öfverskott  af  syre  endast  kunna  blifva  kolsyra.  Genom  kolets  förbrän- 
ning till  kolsyra  i  stället  för  koloxid  uppstår  en  så  betydligt  högre  temperatur 
och  deraf  följande  gasutvidgning,  att  nitroglycerinets  explosionsstyrka  blir 
betydligt  större  än  sjelfva  bomullskrutets. 

Nitroglycerinets  framställning  i  smått  är  ganska  enkel,  emedan  man  blott 
behöfver  låta  glycerin  indroppa  i  en  blandning  af  salpetersyra  och  svafvelsyra, 
då  omsättningen  till  nitroglycerin  nästan  ögonblickligt  försiggår.  Men  den  starka 
värmeutveckling,  som  dervid  uppkommer,  liksom  nitroglycerinets  egenskap  af  en 
i  vatten  något  löslig  vätska,  gör  tillverkningen  i  stort  något  omständligare  an 
beredningen  af  bomullskrut,  så  väl  till  förebyggande  af  olyckor,  som  för  er- 
nående af  ett  i  öfrigt  gynsamt  resultat.  Den  starka  värmeutvecklingen  nöd- 
vändiggör motsvarande  afkylning  och  derfor  lämpliga  apparater  och  bestånds- 
delar. Svårigheten  att  skilja  två  simmiga  vätskor  från  hvarandra,  då  deras 
egentliga  vigt  ej  är  synnerligt  olika,  äfvensom  att  väl  rena  oljan  från  syran  utan 
allt  för  stor  förlust,  betingar  också  lämpliga  anordningar.  Enligt  No  b els  me- 
tod sker  tillverkningen  så,  att  salpetersyran  och  glycerinet  på  en  gång  under 
häftig  omröring  hällas  i  svafvelsyran,  h varefter  blandningen  genast  slås  i  kallt 
vatten,  der  syran  fråntvättas.  Vi  känna  ej  hvilkendera  metoden  begagnades, 
då  den  bekanta  sorgliga  explosionen  pä  Helenebo^g  inträffade. 

Enligt  Rud bergs  metod  blandas  först  svafvelsyran  med  salpetersy- 
ran, hvarefter  blandningen  afkyles  och  slås  i  en  behållare.  Bredvid  denna 
linnes  en  behållare  för  glycerin  samt  en  annan  för  kallt  vatten.  Så  väl 
från  syre-  som  glycerinbehållarna  leda  med  kranar  försedda  rör,  genom 
hvilka  syreblandningen  och  glycerinet  utsläppas  i  fina  strålar  sålunda,  att 
de  mötas  i  sned  riktning.  Härvid  blandas  de  båda  vätskorna  och  rinna  i  en 
gemensam  stråle  öfver  kulan  på  en  termometer,  som  i  hvarje  ögonblick  anger 
blandningens  temperatur,  hvilken  genom  kranarnas  olika  ställning  och  deraf 
följande  ökadt  eller  minskadt  tillopp  af  de  olika  vätskorna  kan  regleras 
af  en  dertill  inöfvad  person,  som  ständigt  observerar  temperaturen.  Vätske- 
strålen rinner  vidare  ned  i  en  på  en  fram  och  tillbaka  gående  pendel  hän- 
gande vanna  af  bly,  på  hvars  botten  vätskan  sålunda  utbredes.  Derifrån 
utrinner  hon  genom  ett  midt  på  vannans  botten  befintligt  hål,  hvarunder  yt- 
terligare är  anbragt  en  termometer,  som  följer  vannans  rörelser  och  anger 
temperaturen  hos  blandningen,  innan  hon  nedrinner  i  en  trappformig  kyl- 
ränna  af  bly,  på  hvars  botten  hon  i  följd  af  vannans  svängningar  fördelas 
i  ett  stort  antal  afbalkningar,  hvari  bottnen  är  indelad.  Rännans  botten 
hålles  underifrån  afkyld  genom  en  ständig  ström  af  vatten  från  den  om- 
talade behållaren.  •  På  detta  sätt  hindras  temperaturen  att  stiga  för  högt, 
medan  nitroglycerinet  bildas,  och  nedsättes  behörigen  under  gången  genom 
rännan.  Eran  denna  rinner  blandningen  antingen  omedelbart  i  kallt  vatten, 
der  syran  fråntvättas  och  det  färdiga  nitroglycerinet,  som  sjunker  till  bottnen, 
åtskiljes  samt  en  mindre  mängd  (omkring  2  procent)  benzin,  som  gör  oljan  min- 
dre benägen  att  frysa  och  mindre  lätt  antändlig  för,  stöt,  tillsättes,  eller  ock 
rinner  hon  från  kylrännan  ut  i  en  blybehållare,  der  nitroglycerinet  flyter  upp 
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på  syran,  hvilken  genom  en  kran  i  bottnen  aftappas,  hvarefter  benzin  tillsättes 
och  oljan  befrias  från  medföljande  syra. 

Vid  Nora  Gyttorps  krutbruk,  der  denna  metod  användes,  iakttages  dess- 
utom, att  syreblandningen  så  väl  som  glycerinet  före  operationen  afkylas 
genom  köldblandning,  att  behållaren,  der  oljan  skiljes  från  syran,  likaledes  hålles 
afkyld  samt  att  oljan  efter  tvättningen  med  vatten  ytterligare  tvättas  med 
sodalut,  för  utplånande  af  ännu  möjligen  qvarvarande  spår  af  syra.  Omständlig- 
heten i  denna  metod  synes  vara  nödvändig  för  att  förebygga  olyckshändelser 
inom  fabriken  och  för  erhållande  af  ett  godt  resultat  i  öfrigt.  Nitroglycerinet 
befrias  från  medföljande  vatten  derigenom,  att  det  i  flata  kärl,  som  uppvär- 
mas med  varmt  vattenbad,  hålles  vid  40  graders  temperatur,  tills  oljan  blir  klar. 
Den  färdiga  oljan  tappas  på  mindre  kärl  af  förtent  jernbleck,  som  insättas  i  en 
trälåda  och  omgifvas  med  halm.     I  detta  skick  försändes  hon  från  fabriken. 

Som  nitroglycerinet  ej  alltid  kan  bringas  till  explosion  på  det  för  krut 
vanliga  sättet  genom  stubin,  gälde  det  att  kunna  uttänka  något  för  det  samma 
lämpligt  antändningssätt.  Till  en  början  försökte  Nobel  blanda  nitroglycerin 
med  vanligt  krut,  för  att  sålunda  bringa  detta  jemte  nitroglycerinet  till  explo- 
sion. Han  uttog  härå  patent  1864.  Men  genom  krutets  indränkning  med 
nitroglycerin  förlorade  det  i  viss  mån  förmågan  att  explodera,  hvarför  denna 
metod  befans  mindre  tillförlitlig.  Samme  uppfinnare  föll  då  på  den  lyckliga 
tanken  att  genom  inpackning  af  en  mindre  mängd  krut  i  en  särskild  hylsa, 
som,  försedd  med  stubin,  nedsättes  i  det  flytande  nitroglycerinet  i  borrhålet, 
åstadkomma  antändningen.  När  nu  kruthylsan  medelst  stubinen  antändes 
och  exploderar,  förorsakar  denna  explosion  äfven  nitroglycerinets.  Denna 
utväg  var  grunden  till  den  hastiga  utbredning,  nitroglycerinet  snart  och  i  syn- 
nerhet vid  bergsprängningar  erhöll. 

I  följd  af  nitroglycerinets  flytande  tillstånd  händer  lätt,  att  en  del 
sipprar  ut  ur  försändningskärlen  och  borrhälen;  en  stöt  på  dessa  utsipp- 
rande små  mängder  kunde  lätt  föranleda  en  explosion,  som,  om  hon  fortplanta- 
des till  den  närbelägna  större  massan,  skulle  kunna  förorsaka  stora  olyckor. 
Dessa  och  dylika  olägenheter,  hvilka  stundom  tycktes  större,  än  de  verkligen  voro, 
och  ej  minst  de  svåra  olyckshändelser,  hvartill  de  gåfvo  anledning,  minskade  i 
någon  mån  förtroendet  för  nitroglycerinet,  ehuru  man  genom  tillsats  af  metyl- 
alkohol (träsprit)  trodde  sig  ha  öfvervunnit  de  vigtigaste.  Ett  bättre  medel 
för  farans  minskande  vid  nitroglycerinets  handterande  erhölls  genom  tillsats 
af  minst  två  procent  benzin  eller  nitrobenzin,  hvars  användning  äfven  blef  af 
regeringen  formligen  ålagd  en  svensk  nitroglycerinfabrik.  A.  Nobel  (svensk)  upp- 
blandade sedermera  nitroglycerinet  med  en  fast  kropp,  bergmjöl  (infusoriejord), 
som  har  förmåga  att  ända  till  tre  gånger  sin  egen  vigt  uppsupa  denna  vätska 
och  i  hög  grad  underlätta  hennes  handterande,  men  som  naturligtvis,  i  samma 
mån  dess  mängd  ökas,  försvagar  nitroglycerinets  verkan.  En  dylik  blandning 
kallas  dynamit.  Svenska  vetenskapsakademin  belönade  denna  uppfinning  med 
letterstedtska  guldmedaljen.  Dynamiten  har  på  de  flesta  ställen,  der  nitroglyce- 
rin   förut  användts,    ersatt    detta,    ehuru   ej   heller  han  är  ofarlig,  hvilket  in- 
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träffade  explosioner  nogsamt  ådagalagt.  Jemte  ammoniakkrut  är  han  dock  den 
bästa  form,  hvarunder  nitroglycerinet  nu  mera  kommer  i  handeln.  De  öfriga 
nitroglycerinhaltiga,  mer  eller  mindre  likartade  blandningarna  torde  som  spräng- 
medel  ha  jemförelsevis  mindre  värde. 

Ammoniakkrutet.  Ar  1866  gjordes  af  hrr  J.  Ohlsson  och  J.  H.  N  or  b  in 
i  Stockholm  försök  att  till  sprängmedel  använda  ett  för  detta  ändamål  hit- 
tills alldeles  icke  och  i  öfrigt  föga  användt  ämne,  nämligen  salpetersyrad  am- 
moniak (ammoniaksalpeter).  Detta  salt,  som  i  och  för  sig  icke  kan  bringas  till 
explosion,  utan  först  genom  den  upphettning,  som  åstadkommes  vid  förbränning 
af  ungefär  dess  lika  volym  krut  i  slutet  rum,  eller  af  15  till  20  procent  af  dess 
vigt  nitroglycerin  och  5  procent  kol,  skulle,  enligt  teoretisk  beräkning,  ha  fullt 
samma  verkan  som  nitroglycerin,  hvilket  ock  en  mängd  anstälda  försök  synes  be- 
kräfta. Ammoniakkrutets  tillverkning  sker  sålunda,  att  ammoniaksaltet  jemte 
kolet  males  och  blandas  i  en  vanlig  krutcylinder.  Denna  blandning  torkas  väl, 
hvarefter  nitroglycerinet  inblandas  i  ett  lämpligt  kärl  under  sorgfällig  om- 
röring,  hvarpå  massan  i  en  press  formas  till  patroner,  hvilka  omgifvas  med 
paraffinerade  pappershylsor,  för  att  skyddas  mot  fuktighet.  Patronerna  in- 
packas i  invändigt  asfalterade,  hermetiskt  tillslutna  trälådor. 

Att  ammoniakkrutet,  liksom  det  vanliga  krutet,  nitroglycerinet  och  dyna- 
miten, är  farligt  att  vårdslöst  handtera,  faller  af  sig  sjelft,  emedan  blandningen 
måste  ega  dessa  senares  egenskaper,  i  samma  mån  nitroglycerin  deri  ingår  som 
beståndsdel,  och  emedan  det  ligger  i  sakens  natur,  att  ett  exploderande  ämne 
ej  kan  vara  eller  någonsin  blifva  alldeles  ofarligt.  Vi  skola  längre  fram  an- 
föra några  fakta,  som  visa,  i  hvad  förhållande  olika  sprängämnen  i  detta 
hänseende  stå  till  hvarandra.  För  att  bringa  dynamit  till  explosion,  an- 
vändes, enligt  Nobels  föreskrift,  ett  slags  tändare,  liknande  stora  knallhattar 
och,  liksom  dessa,  fylda  med  tändsats  af  knallqvicksilfver.  Då  hvarje  sådan 
tändare  innehåller  30  till  70  korn  knallsats,  äro  dessa  pjeser  ganska  farliga 
att  vårdslöst  handtera,  synnerligast  i  större  mängd.  För  ammoniakkrutets  tän- 
dande ha  användts  af  hrr  Wahlenberg  &  komp.  uppfunna  hylsor,  som  innehålla 
en  tändsats  af  pikrinsyrad  blyoxid  och  klorsyradt  kali.  Hvarje  sådan  hylsa  in- 
nehåller blott  16  till  20  korn  af  tändsatsen,  men  torde  likväl,  i  synnerhet  vid 
försändningar  i  större  mängd,  böra  behandlas  med  stor  försigtighet. 

Bland  de  ersättningsmedel  och  efterbildningar,  innehållande  nitrogly- 
cerin, som  inom  industrin  förekomma,  kunna  nämnas:  kolonikrut,  en  bland- 
ning af  vanligt  krut  med  40  procent  nitroglycerin;  dualin,  salpeter  och  fint  såg- 
spån, mättadt  med  30  till  40  procent  nitroglycerin,  använd  i  Nordamerika;  se- 
bas  t  in,  kol,  salpeter  och  klorsyradt  kali,  dränkt  med  nitroglycerin;  lito- 
fr aktör,  ett  af  Engel  uppfunnet  sprängningsmedel,  som  erhålles  derigenom, 
att  med  nitroglycerin  och  ett  uppsugande  medium  af  samma  slag,  som  användes 
i  dynamiten,  förenas  några  andra  explosiva  ämnen,  t.  ex.  beståndsdelarna  i 
krut.  Litofraktören,  som  synes  haft  någon  användning  i  preussiska  armén  under 
senaste  kriget,  är  ett  degigt  ämne  och  förvaras  i  pappersrullar,  som  fått  insuga 
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någon  mängd  nitroglycerin.  Emedan  det  tål  ett  ganska  betydligt  tryck  utan 
att  explodera,  är  det  äfven  svårantändligt,  sannolikt  mera  än  dynamiten.  Lito- 
fraktorens  företräden  framför  denna,  om  sådana  finnas,  äro  ännu  ej  med  be- 
stämdhet, ådagalagda. 

Under  den  senaste  belägringen  af  Paris  anlades  der  en  fabrik  för  dyna- 
mit, att  användas  vid  stadens  försvar,  men  som  det  var  stor  brist  på  berg- 
mjöl, måste  man  söka  ett  ersättningsmedel  härför.  Man  fann  äfven  ett  sådant 
i  en  blandning  af  utfäld  kiselsyra  med  piplera,  kaolin,  trippel  eller  socker.  En 
annan  blandning,  hvari  nitroglycerin  ingår,  är  glyoxylin,  en  grötbrun  blandning 
af  bomullskrut,  salpeter  och  nitroglycerin,  använd  vid  en  del  försök  i  England. 
För  att  få  ett  begrepp  om  och  ett  relativt  mått  på  storleken  och  be- 
skaffenheten af  den  stöt,  som  är  tillräcklig  att  åstadkomma  explosion,  har 
man  anstalt  en  följd  af  försök  sålunda,  att  olika  krutsorter,  inlagda  i  små 
hylsor,  utsattes  för  slaget  af  en  jernhejare,  vägande  23£  skålpund,  som  fick 
fritt  falla  mot  ett  fast  städ  af  jern,  hvarpå  hylsorna  upplades.  Den  minsta 
fallhöjd,  då  explosion  inträffade  i  följd  af  stöten,  var  för 

vanligt  krut 10,o  fot, 

ammoniakkrut    3, o     » 

dynamit 1,5     » 

sprängolja   från   Nora  Gyttorps   fabrik  1,5     » 

nitroglycerin  (oblandadt) 1,2     » 

Wahlenberg  &  komp:s  tändhylsor  1,8     » 

Nobels  tändhylsor  (knallhattar)   1,1     » 

Vid  dessa  försök  voro  cle  fem  först  nämda  krutslagen  inlagda  i  hylsor  af  för- 
tent  jernbleck.  Deras  temperatur  vexlade  mellan  16  och  20°  C.  När  de  dere- 
mot  voro  inlagda  i  paraffinerade  pappershylsor,  fordrades  en  långt  större  fall- 
höjd, för  att  explosionen  skulle  inträffa.  Vid  slag  af  trä  mot  trä  eller  trä 
mot  jern  kunde  ingen  af  de  uppräknade  krutsorterna  bringas  till  explosion, 
då  de  inneslötos  i  mjukt  omhölje  eller  träffades  omedelbart  af  stöten.  Vi  ha 
sett,  skrifver  en  sakkunnig  person,  hvilken  vi  ha  att  tacka  för  dessa  och  föl- 
jande uppgifter,  vi  ha  sett  dynamit  utsatt  för  slaget  af  en  träklädd  blyhejare, 
vägande  200  skålpund,  som  föll  från  30  fots  höjd,  utan  att  explosion  inträffade. 
Betraktar  man  nu  de  omständigheter,  hvarunder  olycksfall  inträffat 
med  så  väl  vanligt  krut,  som  nitroglycerin,  befinnas  dessa  i  de  fall,  der  orsaken 
kunnat  af  närvarande  och  öfverlefvande  personer  observeras,  vid  handhaf- 
vandet  af  vanligt  krut,  utom  de  allmänt  kända  genom  vårdslöshet  eller  tand- 
ning af  blixten  m.  m.,  varit,  att  man  vid  krutets  tillverkning  ej  hållit  det  nog 
fuktigt  under  blandningen,  korningen  och  poleringen,  eller  att  sandkorn  eller 
andra  hårda  och  kantiga  föremål  kommit  med  i  blandningen,  så  att  skarpa 
stötar  eller  rifningar  deraf  uppstått,  att  vid  torkningen  temperaturen  blifvit 
för  högt  uppdrifven  på  någon  punkt,  att  det  torra  krutet  blifvit  ovarsamt 
behandladt  i  varmt  tillstånd,  att  krut  blifvit  spildt  på  golfvet  och  der  ge- 
nom gnidning  mot  arbetarnas  fötter  antändts,  att  man  vid  inpackning  inslagit 
spikar  af  jern  i  kärlet  och  derigenom  åstadkommit  för  stark  stöt  eller  friktion 
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mot  krutet,  att  man  vid  forsling  kört  ovarsamt,  så  att  genom  skakningar  upp- 
kommit hårda  stötar,  att  man  vid  på-  ocli  aflassning  slagit  kärlen  för  hårdt 
mot  åkdonet  eller  marken  o.  s.  v. 

Vid  handterandet  och  användandet  af  nitroglycerin  ha  olyckor  upp- 
kommit, då  man  onödigtvis  velat  begagna  fast  propp  och  dervid  i  början 
slagit  för  hårdt  på  laddstocken;  då  med  nitroglycerin  laddadt  skott  ej  ai- 
brunnit  och  utkratsning  med  olämpliga  verktyg  företagits  och  vårdslöst  utförts 
medelst  stötar  och  ryckningar  på  verktyget;  då  nitroglycerin  från  otäta  hål 
inrunnit  i  skolar,  der  det  stannat  qvar  och  sedermera  under  stenens  handte- 
ring genom  någon  stöt  försats  i  explosion;  då  det  frusit  i  kärlen  och  följakt- 
ligen behöft  genom  uppvärmning  tinas  upp  och  detta  skett  ovarsamt  på  öppen 
eld;  samt  slutligen  då  fylda  eller  tömda  kärl,  som  innehållit  nitroglycerin,  blif- 
vit  ovarsamt  behandlade  af  personer,  som  ej  anat,  att  deri  funnes  ett  explode- 
rande ämne.  De  stora  välbekanta  olyckor,  hvilka  så  väl  här  hemma  som  i 
utlandet  förorsakats  af  nitroglycerinet,  torde  haft  sin  grund  dels  i  felaktiga 
metoder  för  beredningen  eller  uraktlåtenhet  af  nödig  varsamhet,  dels  också  i 
grof  vårdslöshet.  Det  senare  var  särskiidt  förhållandet  med  de  stora  olyckorna 
i  Belgien  och  Amerika. 

Nitroglycerin  är  ett  häftigt  verkande  gift,  en  omständighet,  som  betingar 
den  yttersta  ordentlighet  vid  handteringen  deraf.  Det  är  också  klart,  att  dy- 
namit och  ammoniakkrut  besitta  samma  giftiga  egenskaper,  i  samma  mån  de 
innehålla  nitroglycerin.  De  för  dynamit  använda  tändhylsorna  innehålla,  såsom 
vi  redan  nämt,  ej  obetydligt  med  qvicksilfver,  som  i  gasform  blandas  med  luf- 
ten i  grufvorna,  der  de  användas,  och  kan  blifva  farligt,  om  ej  försigtighets- 
m ått  vidtagas  deremot. 

Ville  man  uppställa  en  jemförelse  mellan  antalet  och  beskaffenheten  af 
de  olyckor,  som  inträffat  med  vanligt  krut  ännu  i  vår  tid,  då  så  lång  erfaren- 
het lärt  en  hvar  att  noga  akta  på  dess  farliga  egenskaper,  och  ännu  mera 
under  den  tid,  då  det  först  började  mera  allmänt  användas  och  tillverkas  i 
större  skala,  å  ena  sidan  samt  antalet  och  beskaffenheten  af  olyckor,  som  för- 
orsakats af  nitroglycerin,  i  förhållande  till  dermed  åstadkommet  arbete,  å  den 
andra,  skulle  man  sannolikt  finna,  att  nitroglycerinet  visat  sig  på  det  hela 
taget  mindre  farligt  än  vanligt  krut,  hvilket  förhållande  förnämligast  torde  böra 
tillskrifvas  krutets  egenskap  att  explodera  vid  minsta  beröring  med  gnista. 
Att  vid  inträffande  olycka  en.  viss  mängd  nitroglycerin  förorsakar  en  större 
förödelse  än  samma  vigt  krut,  är  klart  deraf,  att  nitroglycerinets  styrka 
är  mångfaldigt  större  än  det  vanliga  krutets;  men  det  är  också  gifvet,  att  för 
uträttande  af  samma  arbete  erfordras  en  mindre  mängd  af  det  starkare 
sprängämnet,  så  att  i  afseende  på  allmän  trygghet  ett  starkare  sprängämne 
ej  på  det  hela  taget  är  farligare  än  ett  svagare  med  lika  egenskaper  i  öfrigt, 
under  förutsättning  dock,  att  detta  förhållande  tages  i  betraktande  vid  be- 
stämmandet af  den  största  mängd,  som  på  ett  ställe  får  förvaras. 

Det  till  krutsurrogaten  hörande  design  ollekrutet*"  har  i  synnerhet 
visat  sig    ega  värde    som  sprängningsämne,   i  hvilket   fall  det  innehåller  ända 
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till  90  procent  pikrinsyradt  kali.  Afven  det  kemiska  krutet,  hvilket 
Sehultze  i  Potsdam  uppfunnit,  framställes  hufvudsakligen  som  sprängnings- 
ämne, ehuru  både  dynamit  och  komprimeradt  bomullskrut  i  detta  hänseende 
äro  betydligt  öfverlägsna. 

Här  må  vi  äfven  med  några  ord  omnämna  vissa  mekaniska  blandningar, 
som  äro  i  stånd  att  vid  blotta  skakningen  explodera.  Sålunda  har  man  på 
senare  tider  framstält  en  lätt  och  häftigt  exploderande  blandning  af  amorf 
fosfor  och  klorsyradt  kali  (i  ungefär  lika  delar)  med  en  ringa  tillsats  af  svaf- 
velantimon  på  det  sätt,  att  dessa  beståndsdelar  i  pulveriseradt  tillstånd  försig- 
tigt  röras  tillsammans  med  vatten  till  en  gröt,  hvilken  ännu  i  fuktigt  tillstånd 
fylles  i  ihåliga  lerkulor  af  olika  storlekar.  Dessa  kulor,  väl  tilltäpta  med  lera, 
explodera,  så  snart  de  nedfalla  på  marken.  De  äro  kända  under  namnet 
knallkulor  och  anses  med  rätta  som  en  allt  för  farlig  leksak  för  så  väl 
barn  som  äldre  personer.  Månget  sprängämne,  hvari  klorsyradt  kali  ingår  som 
beståndsdel,  kan  explodera  genom  beröring  med  svafvelsyra,  så  t.  ex.  klorsy- 
radt kali,  blandadt  med  svafvelantimon.  Andra,  såsom  klorsyradt  kali  och 
röd  fosfor,  explodera  vid  den  obetydligaste  gnidning. 

Tändämnen.  Såsom  vi  i  det  föregående  beskrifvit  krutets  sammansätt- 
ning och  form,  se  vi  deruti  en  lätt  flyttbar  drifkraft,  som,  på  samma  gång 
hon  för  hvarje  särskildt  fall  åstadkommer  en  likformig  och  tillfredsställande 
verkan,  med  nödig  lätthandterlighet  förenar  fördelarna  af  erforderlig  trygghet 
vid  beredning,  förvaring,  försändning  och  användning.  Det  oaktadt  skulle  krutet 
sakna  den  väsentligaste  af  sina  egenskaper  för  krigsbruk,  nämligen  den  ögon- 
blickliga användbarheten  af  dess  kraft,  om  det  ej  vore  möjligt  att,  just  i 
det  Ögonblick  de  behöfdes,  lösgöra  de  bundna  gaserna,  d.  v.  s.  Ögonblickligt 
öfverföra  det  ur  det  fasta  i  det  gasformiga  tillståndet.  Detta  sker  genom  ett 
höjande  af  temperaturen,  genom  tändämnen.  Det  dåligt  värmeledande,  alltså 
lätt  antändliga  kolet  är  den  kropp,  som  skall  antändas.  Användbarheten  för 
krigsändamål  fordrar  ett  tändämne,  som  först  i  användandets  ögonblick  ut- 
sänder den  erforderliga  eldstrålen,  men  under  förvaringstiden  och  forslingen 
uppträder  som  en  fast  kropp.  Dessa  fordringar  uppfyllas  blott  af  s.  k.  knall- 
eller  explosiva  preparat. 

Många  fasta  kroppar,  såsom  knallsyrad  qvicksilfveroxid  (knallqvicksilf- 
ver),  klorsyradt  kali  m.  fl.,  äro  så  explosiva,  att  de  i  närvaro  af  bränbara 
kroppar,  såsom  kol,  svafvel,  svafvelantimon  m.  fl.,  plötsligt  förvandlas  till  gaser 
genom  den  ringa  värmemängd,  som  utvecklas  genom  gnidning  eller  friktion, 
slag  eller  perkussion,  stöt  eller  konkussion  eller  genom  stickning.  Sön- 
derdelningen  af  dessa  på  syre  rika  kroppar  åtföljes  af  en  så  betydande  höj- 
ning af  temperaturen,  att  den  till  krutet  ledda  kraftiga  lågan  med  säkerhet 
antänder  till    och  med  de  hårda  svarta  kolen,  af  alla  de  mest  svårantändliga. 

Den  mekaniska  blandningen  af  klorsyradt  kali,  kol  och  svafvel  förordades 
1788  af  Berthollet  och  är  känd  under  namnet  muriatiskt  (saltsyradt)  pul- 
ver.   Knallqvicksilfret  bär  efter  sin  upptäckare  äfven  namnet  howardpulver. 
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Detta  af  väderleken  fullkomligt  oberoende,  säkra  och  kraftiga  tändämne 
har  ur  artilleriet  utträngt  den  fordom  brukliga  luntan  (med  ättiksyrad  bly- 
oxid indränkta  blår)  samt  stubinen  (vasspappers-  eller  bleckrör,  fy  Ida  med  en 
gröt  af  mjölkrut,  salpeter,  svafvel  och  kol),  de  så  kallade  vanliga  tandnin- 
garna, i  hvilkas  ställe  trädt  sjelftändningen  i  små  friktionständrör  (äfven 
kallade  slagrör),  små  rör  af  koppar-,  messing-  eller  jernbleck.  Dessa  rör 
äro,  för  att  kunna  leda  elden,  fodrade  med  ett  krutlager,  eller  ock  fylda 
med  stycken  af  tandtrådar  (med  mjölkrut  bestrukna  bomullstrådar)  samt 
slutna  upptill.  Friktionsapparaten,  sammanböjda  trådar  eller  blecköglor,  är 
flera  gånger  bestruken  med  en  blandning  af  klorsyradt  kali  och  antimon  (eller 
svafvelantimon)  och  efter  torkningen  på  det  sätt  instucken  i  det  lilla  röret, 
att  öglan  sticker  fram.  Vid  affyrandet  inhänges  i  denna  ögla  en  liten  hake, 
fäst  vid  ett  snöre,  medelst  hvilket  öglan  på  kommando  utryckes.  Lågan  från 
knallpreparatet  föranleder  der- 
på  genom  det  eldledande  kru- 
tet eller  tandtråden  den  förut 
öppnade  patronens  antändning. 

Efter  de  napoleonska  kri- 
gen i  början  af  århundradet  ut- 
trängdes på  handeldsvapnen  flin- 
tan af  p erkussion stan dn in- 
gen. I  en  med  en  omböjd  rand 
försedd  kapsel  eller  hatt  ifyl- 
des  det  torra  knallsaltet,  bestå- 
ende af  10  delar  klorsyradt  kali, 
5  delar  svafvel  och  3  delar 
svafvelantimon.  Den  fast  till- 
tryckta satsen  öfverdrogs,  för 
att  skyddas  mot  atmosferiska 
inflytelser,  med  en  tunn  koppar- 
skifva  eller  en  droppe  rent  schel- 
lack.  Hanens  slag  mot  den  på  en  tändcylinder  sittande  hatten  är  tillräckligt 
att  bringa  massan  till  explosion  och  genom  fänghålet  leda  lågan  till  laddningen 
i  krutrummet. 

Hos  nutidens  infanteri  är  perkussionständningen  i  ofvan  angifna  bemär- 
kelse utbytt  mot  den  så  kallade  stifttändningen.  I  bottnen  af  den  gastäta 
metallpatronens  hylsa  insattes  då  i  en  knallhattskammare  antingen  en  knall- 
hatt tillika  mecfstäd,  eller  fästes  knallhatten  ensam  vid  det  i  patronens  botten 
redan  befintliga  städet,  som  tillika  tjenar  som  hylskammare.  Vid  ce ntr al- 
tan dnin  g  sker  tandningen  medelst  ett  slagstift,  som  antingen  framstötes 
af  en  spiralfjäder  eller  också  genom  nedfällandet  af  en  verklig  hane;  vid 
randtändning  indrifver  en  roterande  stämpel  tändsatsen  fast  och  likformigt  i 
den  ihåliga  randen  af  den  gastäta  patronhylsan.  Satsen  för  centraltändning  be- 
står i  Baiern  af  4  delar  knallqvicksilfver,  2,5  klorsyradt  kali,  1,5  antimon  och 


Fig.  352.     Prägelmaskin  för  knallhattar. 
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2  glaspulver,    medan   i   Schweiz  för  randtändning  brakas  45  delar    knallqvick- 
silfver,  30  glaspulver,   12  klorsyradt  kali  och  5  gummilösning. 

Liknande  och  allt  efter  deras  sammansättning  mer  eller  mindre  häftigt 
verkande  preparat  ha  äfven  användts  i  perkussions-  och  konkussionst ändarna  för 
kanoner,  äfven  medelst  tandning  genom  stickning,  såsom  på  tändnåls- 
gevären.  Satsen,  bestående  af  klorsyradt  kali,  svafvelantimon  och  mjölkrut,  be- 
finner sig  antingen  i  tändspegeln,  såsom  på  det  preussiska  geväret,  eller  i  en 
fördjupning  i  kulan,  såsom  i  tändn ålspatronerna  af  Dörsch  och  Baumgarten, 
eller  i  en  knallhatt  i  bottnen  af  patronen,  såsom  i  den  franska  chassepotam- 
munitionen. 


EVALD  MÅNSEN, 


Tig.   353.     Patronfabriken  vid  Marieberg  utanför  Stockholm. 


På  senare  tiden  har  man  i  det  dyra  knallqvicksilfrets  ställe  förordat 
nitrom  an  nit,  som  erhålles  genom  mannitens  behandling  med  en  blandning 
af  koncentrerad  svafvelsyra.  Han  exploderar  vid  ett  måttligt  slag  med  lika 
stor  kraft  som  knallqvicksilfver,  men  motstår  dock  svag  uppvärmning  och 
gnidning  och  är  i  följd  deraf  mindre  farlig  än.  knallqvicksilfret. 


Tillverkningen  af  knallhattar  för  handeldsvapnen  sönderfaller  i  följande 
afdelningar:  förfärdigande  af  hylsor  eller  hattar  af  kopparbleck,  satsens  be- 
redning, ifyllning  och  pressning  samt  slutligen  de  färdiga  knallhattarnas  tork- 
ning och  pröfning.  Hattarnas  förfärdigande  sker  nu  mera  vanligen  på  en  prä- 
gelmaskin med  horisontalt  verkande  stämpel  och  det  utseende  fig.  352  visar. 
Maskinen,  som  för  sin  skötsel  blott  fordrar  en  man,  kan  på  10  timmar  prägla 
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30  000  knallhattar.  Kopparn,  som  härtill  skall  användas,  måste  förut  sönder- 
skäras i  smala,  15  tum  långa  remsor,  samt  i  maskin  betas,  poleras,  valsas,  glödgas 
och  ännu  en  gång  rengöras.  De  präglade  hattarna  strykas  af  den  återgående  stäm- 
peln och  nedfalla  nu  i  en  under  maskinen  stående  låda  (på  vår  teckning  utelem- 
nad),  sättas  derefter,  för  att  pröfvas  till  dimensionernas  riktighet,  på  en  nor- 
malcylinder af  stål,  befrias  genom  skurning  med  tort  sågspån  från  maskinsmörjan 
och  insättas  derpå  till  ett  antal  af  hundra  eller  flera  i  f yllningsskifvorna, 
små  bräden,  hvilka  för  detta  ändamål  äro  försedda  med  hål  af  hattarnas  stor- 
lek. T  än  ds  a  t  sen,  bestående  af  10  delar  klorsyradt  kali,  5  delar  svafvel  och 
3  delar  svafvelantimon  och  i  fint  pulveriseradt  tillstånd  medelst  siktning  omsorgs- 
fullt blandad,  ända  tills  han  fått  den  föreskrifna  likformiga  ljusgrå  färgen, 
fylles  nu  i  tort  tillstånd  i  hattarna.  Detta  tillgår  så,  att  den  ena  fyllnings- 
skifvan  efter  den  andra  med  sina  hattar  insattes  i  en  låda,  hvars  lock  är  af 
metall  och  har  jemt  lika  många  hål  som  fyllningsskifvan.  Lockets  hål  mot- 
svara till  djup  och  genomskärning  den  för  en  hatt  erforderliga  satsens  stor- 
lek. Mellan  locket  och  fyllningsbrädet  befinner  sig  en  skjutbar  skifva.  Då 
nu  locket  blifvit  fyldt  med  knallsats,  borttages  skifvan  och  satsen  nedfaller 
likformigt  i  fyllningsbrädets  hattar.  Hattarna  bringas  derefter,  den  ena  efter 
den  andra,  under  en  vertikalpress,  som  stadigt  inpressar  satsen,  på  samma 
gång  han  utanpå  hatten  trycker  fabrikens  stämpel.  Den  sålunda  inpressade 
satsen  får  nu  antingen  en  täckplåt  eller  ett  tunt  öfverdrag  af  fernissa,  hvarpå 
hela  hattmassan  i  flera  dagar  försigtigt  torkas  i  en  bestämd  temperatur.  Efter 
en  sista  skurning  pröfvas  hattarna  till  intensiteten  af  sin  eldstråle. 


Färgerna  och  deras 
«  beredning. 

Inledning.  —  Naturliga  färgämnen. — 
Bionsfaigei  —  Jernf  ä  rg  erna.  —  Upp- 
täckten af  berlinblått.  —  Blodlutsaltet.  — 
Cyanet.  —  Blasyran.  —  Tillverkningen  af  blodlutsalt.  —  Gult  och  rödt  blodlutsalt.  —  Framställ- 
ningen af  berlinblått.  —  Bly  färgerna.  —  Glete  och  mönja.  —  Blyhvitt.  —  Den  holländska  och 
lyska  metoden  för  dess  framställning.  —  Ersättningsmedel  för  blyhvitt.  —  Krom  preparat.  — 
Kromoxid  och  kromsyra. Kromsyradt  kali.  —  Kromgult.  —  Kopparfärgerna.  —  Spansk- 
gröna. —  Hennes  framställning  i  Frankrike.  —  Bergblått.  —  Schweinfurtgrönt.  —  Ersättnings- 
medel derför.  —  Svafvelmetallerna  som  färgämnen.  —  Cinobern  och  hans  beredning.  ■ —  Antimon- 
cinober.  —  Ultramarinen,  den  naturliga  och  den  konstgjorda.  — Lackfärger.  —  Kochenill  och 
karmin.  ■ — ■  Målarfärgernas  beredning.  —  Pastellfärger.  —  Blyertspennorna  och  deras  tillverkning. 

Hvem  vet  ej,  huru  mycket  blotta  ytan  har  att  betyda  i  det  menskliga 
lifvet,  livilken  stor  del  af  de  menskliga  sträfvandena  endast  är  riktad  på  tin- 
gens utsida.  Också  arbetar  en  stor  mångfald  af  tekniska  industrigrenar 
blott  och  bart  för  utseendet,  för  att  gifva  föremålen  färg  och  glans.  Behof 
och  lyx  eller,  rättare  sagdt,  ett  medfödt  färgsinne,  ett  särskildt  välbehag  för 
den  eller  den  färgen  föranledde  tidigt  menniskan  att  genom  färgning  eller 
målning  gifva  tingen  i  sin  omgifning  ett  behagligare  utseende,  och  vi  finna 
redan  hos  så  kallade  vilda  folkslag  färgkonsten  på  mångfaldigt  sätt  använd. 
Det  första  bruk  menniskorna  gjort  af  de  i  naturen  förekommande  olikfärgade 
jordarter,    växtsafter    eller    djuriska    ämnen,  såsom  blod,   galla,   sepia  o.  s.  v., 
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synes  öfver  allt  varit  tatueringen,  hvilken  dels  skulle  utgöra  prydnader,  dels 
vapen,  dels  väcka  beundran,  dels  fruktan  hos  andra.  Tatueringen  ersatte  äfven 
till  en  del  beklädnaden,  och  det  är  helt  naturligt,  att  då  det  första  af 
alla  menskliga  höljen,  huden,  ej  längre  var  det  enda,  samma  begär  att  göra 
intryck  genom  färger  äfven  skulle  sträcka  sig  till  den  konstgjorda  kropps- 
ytan, till  klädedrägten. 

Från  begagnandet  af  färgade  kläder  leder  färgarkonsten  sitt  ursprung, 
och  konsten  att  färga  tyg  måste  ha  följt  väfnadskonsten  i  spåren.  Vi  finna 
derför  också  redan  hos  de  gamla  egypterna  och  fenicerna,  hos  perser  och  in- 
der  färgeriet,  ja,  till  och  med  lappfärgeriet  med  användning  af  betmedel  i  fullt 
flor,  innan  de  tecknande  konsterna  knapt  ännu  voro  födda  och  måleriet,  såsom 
vi  lära  af  de  egyptiska  fornlemningarna,  inskränkte  sig  till  råa  utkast,  dem 
man  sedermera  genom  ifyllande  af  en  enda  flack  färgton  sökte  gifva  något 
mera  lif.  Detta  ursprungliga  måleri  gick  från  egypterna  i  arf  till  grekerna. 
De  målade  länge  med  de  fyra  traditionela  färgerna,  rödt,  gult,  hvitt  och  svart; 
dock  uppblomstrade  först  hos  dem,  och  redan  på  Alexander  den  stores  tid,  en 
högre  målarkonst,  inom  hvilken  en  Zeuxis,  en  Apelles  m.  fl.  utmärkte  sig  genom 
högt  beundrade  skapelser.  Greklands  rena  himmel  måste  höja  och  förfina 
smaken  för  ljusa  och  glada  färger;  också  se  vi  grekerna  utsmycka  det  inre  af 
sina  tempel  och  pelargångar  med  olika  färger,  liksom  draperierna  och  prydna- 
derna på  deras  bildstoder  lyste  i  en  rik  färgprakt. 

Hos  romarna  utvecklade  sig  ett  finare  konstsinne  först  i  en  senare  tid 
tillsammans  med  smaken  för  yppighet  och  lyx;  dock  sträckte  det  sig  inom  de 
bildande  konsterna  mera  till  arkitekturens  trängre  område,  och  liksom  de  mera 
betydande  bildhuggarna  antingen  voro  greker  eller  åtminstone  erhållit  sin  ut- 
bildning i  Grekland,  har  Rom  ej  heller  frambragt  någon  stor  målare.  Hvad 
vi  känna  af  cle  romerska  husens  färgutsmyckning,  häntyder  på  grekiskt  in- 
flytande, hvaråt  romarna  gerna  hängåfvo  sig,  när  de  började  högre  skatta 
njutningen  än  det  mödosamma  förvärfvet.  I  det  begrafna  Pompeji  ha  vi  i 
den  friskaste  färgglans  bevarade  bevis,  att  ej  heller  medelklassen  kunde  undvara 
dessa  utsiringar  och  att  vägg-  och  rummålningen  i  dessa  tider  fått  en  ut- 
sträckning och  en  utbildning,  hvartill  vida  senare  tider  ej  kunna  uppvisa  nå- 
gon motsvarighet.  Erinra  vi  oss  vidare,  att  äfven  konsten  att  tillverka  fär- 
gade glas  och  mosaiker  går  tillbaka  långt  in  i  den  grå  forntiden,  måste  vi 
erkänna,  att  färgtekniken  i  sina  olika  grenar  redan  ganska  tidigt  vunnit  en 
ej  obetydlig  utveckling.  Detta  kunde  så  mycket  lättare  ske,  som  många  ut- 
märkta färgämnen  just  ha  sitt  hem  i  Orienten,  så  t.  ex.  de  äkta  röda  fär- 
gerna, använda  sedan  urminnes  tider,  karmosinen,  si  ägt  med  den  amerikanska 
kochenillen,  hvarmed  man  redan  på  Moses'  tid  färgade  silke  och  skinn  rödt, 
åtskilliga  gulfärgande  träd  och  andra  växtslag  o.  s.  v.  Afven  garfämnets  (gali- 
äplets)  förhållande  till  jernsalter  var  bekant  och  användes  till  svartfärgning. 
Forntidens  berömdaste  färgteknik,  den  högt  skattade  purpurfärgningen,  har 
gått  helt  och  hållet  förlorad;  dock  torde  vi  i  kochenillen  och  de  färger,  som 
erhållas  ur  stenkolstjäran,  fått  någon  ersättning  derför. 
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För  målaren  utgjorde  väl  mineralriket  öfver  allt  den  ursprungliga  färg- 
lådan. Här  liar  naturen  sjelf  tillredt  och  på  sina  ställen  nedlagt  mycket,  som 
med  ringa  förberedelse  kan  användas,  och  om  dessa  naturliga  färger  i  allmän- 
het ej  äro  så  glänsande  som  de  vegetabiliska  och  konstgjorda,  äro  de  i  stället 
vida  mera  varaktiga  och  äkta.  Några  af  dessa  naturalster,  såsom  terra  di 
Siena,  asfalt,  äkta  ultramarin  eller  lapis  lazuli  skulle  till  och  med  våra  dagars 
målare  ogerna  mista. 

Oberäknadt  åtskilliga  hvita  färgämnen,  gifva  bolus-  och  ockraarterna  ett 
sortiment  af  brunt,  rödt  och  gult,  som  genom  bränning  i  olika  värmegrader 
låter  mångdubbla  sig;  i  dem  är  jernoxid  det  färgande  grundämnet.  En  natur- 
lig förening  af  jernoxidul  och  kiselsyra  är  den  s.  k.  grönjorden.  Fosforsyra  och 
jern  bilda  under  vissa  omständigheter  blåa  föreningar,  blåspat,  och  lika  så  ha 
äfven  de  gröna  och  blå  kopparfärgerna  (i  malakit,  kopparlasur  o.  s.  v.),  krom- 
gult  (kromsyrad  blyoxid),  den  gula  och  röda  svafvelarseniken  m.  fl.  sina  före-  . 
bilder  i  naturalster.  Der  qvicksilfver  och  svafvel  funnos  tillsammans  uppstod 
naturlig  cinober,  ett  färgämne  så  framstående,  att  det  ej  länge  kunde  förbli 
obemärkt,  h  var  för  vi  också  redan  i  de  äldsta  historiska  tider  påträffa  dess  namn 
och  användning. 

Sålunda  bildar  då  uppsökandet,  beredningen  och  användningen  af  färgan- 
de ämnen  en  af  de  äldsta  grenarna  af  det  menskliga  arbetet,  en  konst,  som 
likväl  i  årtusenden  måste  röra  sig  i  blotta  empirins  hjulspår,  tills  våra  dagars 
kemi  med  sitt  ljus  bestrålat  äfven  detta  stora  område.  Dock  äro  de  lärdo- 
mar ingalunda  att  förakta,  som  vi  hemtat  från  dessa  de  blotta  försökens  ti- 
der och  som  ej  utan  mycken  möda  och  arbete  kunde  förvärfvas  eller  till  hvilka 
blotta  slumpen  vänligt  förde,  t.  ex.  upptäckten  af  berlinblått  och  tennsaltets- 
förhållande  till  kochenillen. 

Finna  vi  också  ännu  inom  färgtekniken  mången  gammal  metod,  mången 
fördelaktig  praxis,  ja,  till  en  del  äfven  sådana,  som  den  teoretiska  kemin  alls 
icke  skulle  kunnat  angifva,  var  det  dock  endast  vid  vetenskapens  hand  denna 
industri  kunde  svinga  sig  upp  till  den  höga  grad  af  utveckling  och  mångsidig- 
het, hvarpå  vi  nu  finna  henne  och  som  väcker  vår  förvåning,  då  vi  jemföra 
henne  med  den  ståndpunkt,  hon  ännu  endast  för  några  få  årtionden  tillbaka 
intog. 

Genom  den  nyare  kemin  blef  det  först  möjligt  att  på  konstgjord  väg 
eftergöra  många  af  naturen  bildade  färgkroppar  och  derigenom  erhålla  dem 
vackrare,  solidare  och  billigare,  så  t.  ex.  kromfärgerna  och  cinobern,  slutligen 
äfven  den  så  sällsynta  och  dyrbara  ultramarinen.  Men  härmed  nöjde  sig 
ej  kemin;  stödd  på  allt  rikare  erfarenheter,  uppträdde  hon  äfven  med  tiden 
sjelfständigt  skapande  och  fann  nya  färgkällor  så  att  säga  midt  i  torra 
öknen.  Det  yngsta  och  mest  glänsande  beviset  härpå  är  anilinfärg  erna. 
Aldrig  ha  för  öfrigt  sträfvandena  inom  färgtekniken  varit  lifligare  och  mång- 
sidigare än  just  nu  i  vår  tid.  Yid  hvarje  ny  eröfring  blir  på  detta  om- 
råde alltid  något  öfrigt  att  önska;    modet  söker  nya    färgskiftningar,  tekniken 
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metoder  att  framställa  de  redan  kända  färgerna  renare,  eldigare,  varaktigare 
och  billigare.  En  ytterligare  synpunkt  är  oskadligheten;  man  måste  söka  att 
ur  färgernas  område  utdrifva  de  mineraliska  gifterna,  såsom  arsenik,  koppar, 
bly  och  qvicksilfver,  ehuru  det  just  är  de,  som  gifva  några  af  de  behagligaste 
färgtonerna.  Ty  värr,  har  man  ännu  ej,  trots  alla  bemödanden,  kommit  ens  så 
långt,  att  man  kan  göra  den  så  farliga  arsenikgröna  färgen  umbärlig,  emedan 
ännu  ingen  blifvit  funnen,  som  i  färgens  skönhet  kan  mäta  sig  med  honom. 

De  färgande  ämnenas  ursprung  och  natur  äro,  liksom  deras  användning,  af 
så  mångfaldig  art  och  förete  sinsemellan  så  stora  skiljaktigheter,  att  de  ej 
utan  tvång  låta  på  ett  ställe  behandla  sig.  Det  har  derför  synts  oss  lämpli- 
gare att  behandla  glas-  och  emaljfärgerna  i  afdelningarna  om  glaset,  porslinet 
och  kobolten,  anilinfärgerna  i  sammanhang  med  tjärämnenas  industri  samt  att 
gömma  behandlingen  af  de  ämnen,  som  företrädesvis  tillhöra  färgeriet,  till  ett 
särskildt  kapitel  i  ett  följande  band.  För  denna  uppsats  återstå  således  en- 
dast de  mineraliska  och  Öfriga  torra  färgerna,  för  så  vidt  de  äro  föremål  för 
en  särskild  fabrikation.  Denna  fabrikation  kan  antingen  afse  framställandet 
af  egendomliga  föreningar,  eller  ock  blott  ett  naturalsters  öfverförande  i  den 
form,  som  gör  det  till  ett  färgämne.  Många  metaller,  kol,  vissa  jordarter  och 
malmer  o.  s.  v.  kunna  göra  tjenst  som  färger,  om  de  undergått  nödig  pulve- 
risering  och  försättas  med  passande  bindmedel;  andra  färgkroppar  måste  först 
med  konst  framställas  och  fordra  utom  denna  mera  mekaniska  bearbetning 
äfven  en  behandling  på  kemisk  väg. 

Ehuru  de  senare  för  oss  äro  af  långt  större  intresse,  skola  vi  likväl  ej 
helt  och  hållet  förbigå  de  förra,  utan  åtminstone  egna  någon  uppmärksamhet 
åt  bronsfärgerna,  hvilka  hufvudsakligen  endast  bestå  af  oändligt  fint  sön- 
derdelade metaller  och  metallegeringar. 

Tillverkningen  af  bronsfärger,  hvilken  i  synnerhet  bedrifves  i  Miinchen,. 
Nurnberg  och  Furth,  är  knapt  hundra  år  gammal,  äfven  om  vi  inberäkna  hen- 
nes första  begynnelser.  Ty  först  i  medlet  af  förra  århundradet  försökte  An- 
dreas Huber,  en  murare  i  Furth,  att  genom  rifning  af  det  vid  metall- 
gjuterierna  bildade  affaiiet  deraf  göra  ett  säljbart  färgpulver.  Dess  använd- 
barhet ökades  något,  sedan  Martin  Holzinger,  en  guldpappersfabrikant, 
lärt  att  genom  upphettning  gifva  metallpulvret  olika  anlöpningsfärger;  men  pri- 
set på  denna  vara  fortfor  att  stå  mycket  lågt,  och  först  småningom,  sedan 
man  kommit  sä  långt,  att  man  kunde  gifva  bronsfärgerna  alla  färgtoner  utom 
rent  blått,  tog  hennes  utbredning  någon  fart. 

Nu  har  denna  fabrikation  vunnit  en  sådan  utsträckning,  att  Baiern  ensamt 
årligen  af  denna  vara  tillverkar  för  omkring  en  half  million  gulden  (750  000 
rdr).     Dessutom  tillverkas  mycket  bronsfärger  äfven  i  England. 

För  denna  ökade  tillverkning  kunna  naturligtvis  aiFallen  i  metallgjuteri- 
erna  ej  mera  lemna  tillräckligt  råämne.  De  fina  metallbladen  måste  tvärtom 
till  största  delen  enkom  beredas  för  bronsfärgerna,  och  detta  sker  vanligen,, 
såsom  i  metallslageriet,  för  hand.     Dock    tages   äfven    maskinarbete  till  hjelpv, 
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och  måhända  skola  i  framtiden  andra  -praktiska  metoder  utfinnas,  så  att  det 
mödosamma  arbetet  för  hand  blir  öfverflödigt. 

Redan  1833  uppfann  Christian  Reich  en  maskin  för  metallslageriet; 
1841  konstruerades  af  Lauter;  en  annan  högst  skarpsinnigt  uttänkt  maskin, 
som  sjelf  ombesörjde  vändningen  af  formen  och  väl  hade  förtjent  en  större 
uppmärksamhet.  Ty  de  senare  i  samma  riktning  gående  uppfinningarna  (af 
Leber  i  Fiirth  1842,  Favrel  i  Paris  1855,  m.  fl.)  ha  inga  synnerliga  fördelar 
att  uppvisa.  Deremot  kunna  de  hammare  och  rifningsmaskiner  som  för  brons- 
färgfabrikationen i  början  af  sextiotalet  uppfunnos  af  J.  Brandeis  i  Fiirth,  an- 
ses som  verkliga  framsteg.  De  drifvas  med  ånga  och  utföra  alla  operatio- 
ner, som  afse  metallens  mekaniska  sönderdelning.  Denna  måste  ske  på  ett 
alldeles  särskildt  sätt.  Metallen  bör  dervid  alltid  bibehålla  sin  blad-  eller  fjäll- 
artade  karakter,  ungefär  som  glimmer,  huru  fint  fördeladt  det  än  är,  eljest 
förlorar  pulvret  sin  täckande  förmåga.  Derför  är  ännu  alltid  det  verkliga  af- 
fallet  från  metallslagerierna  det  bästa  råämnet  for  de  finaste  färgerna,  och  de 
maskiner  och  metoder  de  bästa,  hvilkas  alster  mest  likna  detta. 

Man  har  försökt  sönderdela  metallen  genom  hyfling  och  sedermera  ge- 
nom valsning  utplatta  och  med  metallglans  förse  de  sålunda  erhållna  fina 
spånen  (Werder),  eller  medelst  centrifugalkraft  fördela  den  smälta  legerin- 
gen (Rostaing  1859),  äfvensom  att  under  utestängande  af  luften  upphetta 
€tt  amalgam  i  en  ström  af  petroleumgas  och  utdrifva  qvicksilfret,  hvarvid  en 
svampartad  massa  återstår,  som,  rifven  i  agatmortel,  lemnar  metalliskt  glän- 
sande blad.  Liknande  metallpulver  har  man  äfven  framsjtält  på  kemisk  väg 
eller  med  tillhjelp  af  den  galvaniska  strömmen,  och  det  låter  tänka  sig,  att  den 
ena  eller  andra  af  dessa  metoder  kommer  att  uttränga  det  mekaniska  utslå- 
endet af  metallbladen. 

För  närvarande  användes  dock  den  senare  metoden  nästan  uteslutande. 
De  små  bladen  eller  metallaffallet  behandlas  medelst  en  kratsborste  genom  en 
jerntrådssikt,  försättas  med  olja  och  behandlas  derefter  på  en  rifsten  eller  rif- 
maskin,  hvarpå  slutligen  det  fina  pulvret  färgas  genom  försigtig  upphettning, 
i  det  dess  delar  öfverdraga  sig  med  anlöpningsfärger.  Framgången  af  denna 
senaste  operation  fordrar  mycken  öfning,  för  att  kunna  afpassa  det  rätta  ögon- 
blicket. Allt  efter  den  färgskiftning  man  vill  framställa,  ger  man  metallege- 
ringen  en  olika  sammansättning;  sålunda  visade  violetta  och  kopparröda  brons- 
färger en  kopparhalt  af  nära  99,  orange  95,  höggult  81,5  och  speisgult  82,3 
procent;  de  felande  procenten  äro  zink. 

Med  dessa  bronser  får  man  ej  förvexla  tennbronsen  eller  musivgul- 
det,  som  är  en  kemisk  förening  och  erhålles  genom  sublimering  af  amorf  tenn- 
sulfid  (svafveltenn).  Denna  senare  fås,  om  man  kokar  en  tennsaltslösning  med 
utspädd  svafvelsyra  och  mättar  lösningen  med  svafvelväte.  Det  fins  äfven 
andra  beredningssätt,  men  de  lida  af  olägenheter,  som  gjort  att  framställ- 
ningen af  detta  färgämne  på  senaste  tiden  måst  vika  för  brons  färgfabrika- 
tionen.    Derjemte  ha    vi   ännu    en  mycket    vacker  krombrons,   den  violetta 
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kromkloriden,   äfvensom    en  koboltbrons  med  persikeblommans  färg,  hvilkas 
allmännare  användning  endast  hindras  af  det  något  höga  priset. 
Vi  öfvergå  nu  till  färgämnen  af  mera  kemisk  art. 

Jernfarger.  Betraktar  man  färgämnena  ur  synpunkten  af  deras  skad- 
lighet eller  oskadlighet  för  helsan,  måste  man  beklaga,  att  jernet,  den  enda  tunga 
metall,  som  ej  är  skadlig,  utan  snarare  nyttig  för  menniskokroppen,  ej  ger  oss 
flera  färger,  än  det  verkligen  gör.  I  de  gula  och  bruna  ockrafärgerna  är  jer- 
net, såsom  redan  är  nämdt,  på  olika  oxideringsgrader  det  färgande  hufvud- 
ämnet;  de  gula  låta  genom  bränning,  hvarvid  jernet  högre  oxideras,  förvandla 
sig  till  röda,  och  i  oljemåleriet  ha  några  af  dessa  naturalster  någon  betydelse. 
Jernoxiden,  sådan  han  t.  ex.  i  form  af  affall  ymnigt  erhålles  vid  vitriololje- 
fabrikerna,  bildar  ett  brunrödt,  för  vanlig  slätmålning  ganska  användbart  pul- 
ver (kolkotar,  rödfärg);  vid  vanlig  upphettning,  stundom  med  koksalt,  Öfvergår 
han  allt  mera  i  violett,  en  skiftning,  som  eljest  ej  påträffas  i  mineralriket, 
utan  först  genom  blandning  måste  åstadkommas.  Men  alla  dessa  färgpre- 
parat spela  blott  en  underordnad  rol,  och  det  enda  värdefulla  färgämne,  jern 
i  förening  med  ett  annat  ämne  bildar,  blir  sålunda  berlinblått,  för  hvars 
upptäckande  vi  ha  slumpen  att  tacka,  men  denna  slump  blef  för  vetenskapen 
så  mycket  vigtigare,  som  han  gaf  anledning  till  bekantskapen  med  det  så  märk- 
värdiga cyanet  och  dermed  öppnade  ett  nytt  och  vigtigt  område  af  kemin. 

Berlinblått.  Då  färgfabrikanten  Diesbach  i  Berlin  1704  eller  1707 
ville  bereda  florentinlack  genom  att  blanda  kochenillextrakt  med  alun,  jernvi- 
triol  och  kali,  använde  han  dertill  en  kalilösning,  öfver  hvilken  alkemisten  Dip- 
pel  förut  hade  distillerat  den  efter  honom  uppkallade  animaliska  oljan.  Den  dip- 
pelska  oljan  (s.  k.  hjorthorns  olja),  som  denne  framstälde  genom  torr  distillering 
af  intorkadt  blod,  men  som  äfven  erhålles  af  kött,  horn,  ben,  ull,  skinn  och  andra 
djuriska  ämnen,  utgör  en  blandning  af  ammoniakaliska  och  vidbrända  oljiga  distil- 
leringsalster  samt  innehåller,  hvad  som  här  är  det  väsentliga,  jemte  kol  en  rik- 
lig andel  qväfve.  Till  sin  stora  förvåning  erhöll  Diesbach  nu,  då  han  arbetade 
med  detta  kali,  i  stället  för  en  röd  fällning  af  kochenillack,  en  sådan  af  fullkomligt 
afgjord  blå  färg.  Enligt  en  annan  berättelse  skall  han  genast  ha  utslagit  den  orena 
kalilösningen  på  gården  och  händelsevis  på  samma  ställe,  der  jernvitriollösning 
blifvit  spild,  så  att  stenarna  antagit  en  vacker  blå  färg.  På  det  ena  eller  andra 
sättet  bragte  sålunda  slumpen  i  dagen  denna  märkvärdiga  blå  färg,  som  så  lätt 
och  säkert  bildas  öfver  allt,  der  elementen  dertill,  äfven  då  de  ligga  gömda  af 
andra  ämnen,  förena  sig.  Dippel  såg  i  detta  fenomen  en  egendomlig  verkan  af  blo- 
det och  förenklade  snart  experimentet  på  det  sätt,  att  han  glödgade  blod  med 
potaska  och  blandade  extraktet  af  den  erhållna  massan,  den  så  kallade  blod- 
lut en,  med  en  lösning  af  jernvitriol.  Upptäckarna  hemlighöllo  receptet  på 
berlinblåttberedningen,  tills  en  engelsman,  Woodword,  kom  hemligheten  på 
spåren  och  1724  offentliggjorde  henne.  Härmed  var  likväl  ämnets  kemiska 
beskaffenhet  ännu  ej  förklarad,  och  detta  gick  på  vetenskapens  då  varande 
ståndpunkt  ej  så  fort;  men  emellertid  blef  frågans  lösning  en  af  kemisternas 
hufvuduppgifter.     Att  blodet  kunde  ersättas  af  andra  animaliska  ämnen,  upp- 
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täcktes  först,  och  1752  lemnade  Macquer  ett  värdefullt  bidrag  till  en  när- 
mare kännedom  af  ämnet,  i  det  han  fann,  att  den  blå  färgen  genom  kokning  med 
kali  förstöres,  att  dervid  jernoxid  afskiljes  och  att  den  öfverstående  vätskan  åter 
är  blodlut.  Härmed  var  ock  möjligheten  gifven  att  i  rent  tillstånd  framställa 
det  deri  innehållna  gula  saltet,  blodlutsaltet.  Men  ännu  allt  jemt  voro  blod- 
lutsalt  och  berlinblått  odefinierade  kroppar,  och  först  genom  många  och  bland 
dem  de  mest  framstående  kemisters  arbeten  spreds  småningom  ljus  i  saken. 
Scheele  upptäckte  1782  blåsyran,  som  låter  framställa  sig  ur  blodlutsaltet, 
och  först  1815  Gay-Lussac  cyanet.  Upptäckterna  gingo  regelbundet  från  det 
sammansatta  tillbaka  till  det  enkla,  ty  i  cyanet  ha  vi  roten  ej  blott  till  ber- 
linblått, utan  äfven  till  en  hel  följd  andra  kemiska  alster,  ja,  grundstenen 
till  en  vigtig  del  af  hela  kemin. 

Kol   och    qväfve,   de    två  förnämsta  beståndsdelarna  af  våra  födoämnen, 
af  vår  egen  kropp,  bilda  i  en  i  naturen  aldrig  fritt  förekommande  förening,  i 
förhållande  af  2:1,  detta  gasformiga,  färglösa,  högst  giftiga  ämne,  cyan,  hvars 
giftighet  i   några    föreningar   (blåsyra,    cyankalium)   ytterligare    Ökas,   i  andra 
åter,   såsom    blodlutsalt   och    berlinblått,   helt    och    hållet    försvinner.     Cyanet 
är  märkvärdigt  äfven  derför,  att  det  i  de  föreningar,  det  ingår,  trots  sin  dubbla 
natur,   förhåller  sig  alldeles  som  ett  enkelt  element  och 
som  ett  sådant,  hvilket  skulle  ha  sin  plats  bland  haloi- 
derna  eller  saltbildarna,  klor,  brom,  jod  m.  fl.   Alldeles 
som  dessa  ingår  äfven  cyanet  med  andra  element  före- 
ningar i  två  slags  förhållanden,  som  cyanurer  och  cyani- 
1S'gult  blodlutsalt. &  ^er.  Men  ^egge  dessa  s^ag  ar"  'föreningar  ha    stark  bö- 

jelse att  förena  sig  med  hvarandra  och  bilda  dubbelföre- 
ningar. En  sådan  elementär  qvadrupelallians  är  blodlutsaltet,  kaliumjern- 
cyanuren;  cyankalium  och  jerncyanur  ha  deruti  förenat  sig  med  hvarandra  till 
en  ny  kropp.  Blodlutsaltet,  hvars  beredning  för  den  tekniska  kemin  alltid  varit 
en  särdeles  intressant  uppgift,  uppträder  i  sin  vanliga  form  som  ett  salt  af 
vacker  gul  färg  och  i  stora  skifformiga  kristaller,  som  för  flertalet  af  våra 
läsare  säkert  är  välbekant. 

Cyanet  uppstår  ej,  om  blott  kol-  och  qväfvehaltiga  kroppar  upphettas 
med  hvarandra,  tvärtom  skall  det  i  sådant  fall  åter  sönderdela  sig;  men  om 
alkalier  äfven  finnas  tillstädes,  förenar  det  sig  med  dessa  och  vinner  så  stadga 
och  varaktighet.  Vid  distillering  af  stenkol,  alltså  vid  gasberedning,  bildas 
äfven  något  cyan  som  biprodukt,  hvilken  i  den  på  samma  gång  bildade  am- 
moniaken  finner  stöd  och  hållpunkt;  båda  bilda  tillsammans  cyanammonium, 
hvilket  dock  visserligen  endast  anses  som  en  orenande  gas,  hvilken  bör  bort- 
skaffas. Då  man  med  afsigt  framställer  cyan,  binder  man  det  alltid  vid  kalium. 
Tillverkningen  af  blodlutsalt  fordrar  sålunda  följande  råämnen:  1) 
qväfvehaltiga  organiska  ämnen;  2)  ett  kalisalt,  helst  potaska;  3)  jern,  antin- 
gen gediget  eller  i  oxideradt  tillstånd.  Af  dessa  tre  har  n:r  1  en  synnerligt 
stor  omfattning,  och  en  oinvigd  skall  nästan  anse  det  för  ett  skämt,  när 
han  hör    uppräknas   allt,  som  kan  användas  och  äfven  verkligen  användes  till 
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beredning  af  blodlutsalt:  blod,  allahanda  affall  af  horn,  hår-  och  läderarbeten, 
köttafskräden,  ullfett,  ylle-  och  sidenlumpor,  gamla  skoplagg,  fjädrar,  tarmar, 
horn  och  klöfvar,  torkad  fisk,  skalbaggar  och  jordråttor,  allt  är  välkommet, 
till  och  med  svampar  användas  stundom  för  sin  stora  qväfvehalt. 

Men  så  olikartade  de  organiska  råämnena  än  synas,  bringas  de  dock  alla 
af  värmet  i  ett  mycket  likartadt  tillstånd;  de  förvandlas  i  ett  blåsrikt  kol,  helt 
enkelt  kalladt  djurkol,  som  jemte  andra  egenskaper  skiljer  sig  från  vanligt  kol 
genom  en  qväfvehalt  af  3 — 5l/2  procent  och  derigenom  särdeles  väl  egnar  sig 
till  framställning  af  blodlutsalt.  I  några  fabriker  börjar  äfven  arbetet  med 
denna  framställning  af  djurkol  medelst  torr  distillation  i  jernretorter,  hvarvid 
naturligtvis  de  i  gasform  öfvergående  ämnena,  till  största  delen  kolsyrad  am- 
moniak (hjorthornssalt),  upptagas  i  kylande  förlag  och  särskildt  tillgodogöras. 
Derigenom  betäckes  äfven  en  god  del  af  tillverkningskostnaden.  Medan  man  i 
detta  fall  blandar  det  erhållna  djurkolet  med  potaskan  och  derefter  underkastar 
blandningen  smältning,  sätta  andra  fabriker  genast  råämnena,  sådana  de  äro, 
oförbrända  till  potaskan  och  verkställa  sålunda  smältningen  med  en  enda 
eldning.  Till  smältsatsen  hör,  såsom  ofvan  sades,  jern,  hvilket  tillsättes  an- 
tingen som  spån  eller  hammarslagg.  Som  smältkärlen  (kittlar  eller  retor- 
ter)  alltid  äro  af  jern,  skulle  smältans  behof  af  denna  metall,  som  städse  på 
ett  mycket  kraftigt  sätt  ger  sig  till  känna,  oupphörligt  arbeta  på  deras  förstö- 
ring, om  man  ej,  för  att  skona  dem,  gåfve  henne  denna  särskilda  tillsats  af  jern, 
hvarvid  måste  iakttagas,  att  det  tillsättes  i  rätt  tid  och  i  tillräcklig  mängd 
samt  jemt  fördelas  i  massan.  Den  vanliga  i  handeln  förekommande  potaskan 
är  synnerligt  oren,  och  äfven  den,  som  säljes  som  bästa  vara,  innehåller  sällan 
mer  än  70  procent  kolsyradt  kali;  återstoden  är  klorkalium  och  svafvelsyradt 
kali,  stundom  äfven  koksalt,  som  med  afsigt  blifvit  tillsatt.  Dessa  ämnen  verka 
alltid  skadligt  ej  allenast  derigenom,  att  de  minska  kraften  af  potaskans  ver- 
kan, utan   de  inleda  äfven  processen  i  andra  än  de  Önskade  faserna. 

Vid  råämnenas  förarbetning  gå  alla  metoder  ut  på  att  bringa  blandnin- 
gen till  en  liflig  glödgning  och  under  denna  glödgning  ofta  omröra  massan 
under  minsta  möjliga  tillträde  af  atmosferisk  luft.  Luftens  utestängande  är 
af  vigt,  emedan  hennes  syre  eljest  skulle  delvis  oxidera  den  glödande  mas- 
san och  sålunda  i  stället  för  cyankalium  bilda  cyansyradt  kali.  Smältningen 
sker  vanligen  i  jernpannor,  som  insättas  i  flamugnen  och  först  beskickas  med 
potaskan  samt,  sedan  denna  råkat  i  smältning,  äfven  med  djurkolet.  Härvid 
uppstår,  äfven  om  redan  förkolade  ämnen  tillsättas  till  den  smältande  potaskan, 
en  stark  reaktion,  i  det  att  bränbara  gaser  utvecklas  och  antändas;  man  till- 
sätter derför  ej  alla  kolen  på  en  gång.  Eldningen  fortgår  under  stundtals 
företagen  omröring;  massan,  som  i  början  var  pösande,  sjunker  snart  tillsam- 
mans och  blir  till  slut  temligen  tunnflytande.  Så  snart  hon  åter  blifvit  deg- 
artad  och  blott  några  få  lågor  ännu  ses  sväfva  öfver  henne,  afbryter  man 
eldningen  och  öser  smältan  i  jernskålar  att  afkylas. 

Frågar  man  nu,  hvilka  kemiska  förändringar  elden  åvägabragt,  äro  dessa 
af  temligen    invecklad  art.     I  vexelverkan  befunno   sig  kolsyradt  och  svafvel- 
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syradt  kali  ur  potaskan,  qväfvehaltigt  kol  och  jern.  De  båda  alkalierna  aflemna 
först  sin  syrehalt  till  kolet,  hvaraf  bildas  koloxid,  som  bortgår  i  gasform, 
hvaremot  kalium  och  svafvelkalium  stanna  qvar.  Det  återstående  kolet  och 
qväfvet  i  djurkolet  förena  sig  tili  cyan,  som  genast  tages  i  anspråk  af  kaliet 
och  dermed  bildar  cyankalium;  äfven  svaflet  i  svafvelkaliet  utdrifves  af  cyanet 
och  förenar  sig  med  jernet  till  svafveljern. 

Smältan  innehåller  således  ej,  som  man  förut  trodde,  redan  färdigbildadt 
blodlutsalt,  utan  består  förnämligast  af  cyankalium,  uppblandadt  med  något 
svafveljern.  Derjemte  återstår  äfven  något  osönderdeladt  kol  samt  alltid  en 
ansenlig  mängd  oförändrad  potaska,  hvilken  emellertid,  sedan  blodlutsaltet  ut- 
kristalliserat ur  smältlösningen,  genom  moderlutens  afdunstning  återvinnes  och 
(under  namn  af  blåkali  eller  blåsalt)  å  nyo  användes. 

Den  afkylda  smältan  får  stå  i  flera  dagar  i  luften,  hvarefter  hon  sönder- 
slås i  små  stycken  och  derpå  behandlas  med  vatten.  Dervid  bildas  nu  blod- 
lutsaltet, i  det  nämligen  jernet  under  inverkan  af  vattnet  med  cyanet  och  kaliet 
ingår  en  förening,  som  för  sitt  bestånd  nödvändigt  behöfver  en  viss  vatten- 
halt. Sedan  alla  de  lösliga  beståndsdelarna  öfvergått  i  lösningen  och  de  olös- 
liga efter  några  timmars  stillhet  afsatt  sig  på  bottnen,  aftappar  man  den 
klara  luten  (blodluten)  från  den  af  kol,  jern  och  aska  m.  m.  bestående  bot- 
tensatsen. Luten,  som  har  en  smutsgul  färg,  hälles  nu  i  flata  afdunstnings- 
pannor  af  jern,  der  hon  hastigt  upphettas  och  koncentreras,  tills  kristalliserings- 
punkten,  eller  32°  Baumé,  inträder.  Derpå  bringas  hon,  ännu  het,  i  kristallise- 
ringskärlen.  Hvad  som  här  under  afsvalningen  anskjuter,  är  en  ännu  temligen 
oren  vara,  rås  al  t  et.  Man  afdunstar  ytterligare  moderluten  till  40°  och  får  en 
andra,  ännu  orenare  vara,  schmier saltet;  den  öfriga  moderluten  afdunstas 
till  torrhet  och  qvarlemnar  då  det  redan  omnämda  blåsaltet.  Ju  längre  man 
på  detta  satt  arbetar  och  använder  blåsalt  från  den  ena  smältningen  till  den 
andra,  desto  orenare  måste  det  naturligtvis  bli,  då  det  utgör  en  tillflyktsort 
för  alla  främmande  lösliga  ämnen.  Man  måste  derför  tid  efter  annan  utbyta 
det  mot  ren  potaska. 

De  nu  följande  arbetena  ha  till  syfte  varans  renande.  Genom  att  upp- 
lösa schmiersaltet  i  en  liten  mängd  vatten  och  derefter  låta  det  klarna  och 
utkristallisera  erhåller  man  en  vara,  som  kominer  råsaltet  från  första  kri- 
stalliseringen  temligen  nära;  man  blandar  derför  vanligen  båda  tillsammans, 
upplöser  dem  åter  i  hett  vatten,  klarar  luten  genom  att  låta  henne  stå  och 
derpå  filtrera  henne,  upphettar  henne  ännu  en  gång  och  låter  henne  slutligen  i 
stora  kärl  långsamt  afsvalna,  för  att  bilda  så  stora  kristaller  som  möjligt. 

För  att  befordra  kristalliseringen,  inhänger  man  trådar,  i  hvilkas  ända  en 
liten  kristall  af  blodlutsalt  är  fäst;  denna  bildar  utgångspunkten  för  kristal- 
lerna, som  bli  större,  allt  efter  som  afkyl ningen  och  afdunstningen  fortskrida. 
Efter  10 — 12  dagar  ha  de  upphört  att  växa;  kärlets  väggar  äro  nu  belagda 
med  en  praktfull  kristallskorpa,  och  de  små  kristallerna  på  trådarna  ha  ofta 
på  ett  öfverraskande  sätt  förstorats.  Detta  är  nu  det  i  handeln  gängse 
gula  blodlutsaltet. 


TILLVERKNINGEN    AF    BLODLUTSALT. 


661 


Det  sätt,  hvarpå  blodlutsaltet  under  inverkan  af  vatten  bildas  ur  smäl- 
tan, hvilken,  som  vi  sett,  hufvudsakligen  innehåller  cyankalium  och  svafveljern, 
är  följande.  I  beröring  med  vatten  och  öfriga  i  smältan  befintliga  ämnen 
skilja  sig  svafveljernets  begge  element,  svafvel  och  jern;  lika  så  sönderdelas  en 
motsvarande  mängd  cyankalium,  men  endast  för  att  i  en  annan  form  åter 
förena  sig;  genom  utbyte  uppstå  nämligen  cyanjern  och  svafvelkalium.  Det 
senare  stannar,  såsom  lättlosligt,  qvar  i  moderluten,  det  förra  deremot  före- 
nar sig  med  en  ännu  osönderdelad  del  cyankalium  till  en  ny  kropp,  hvilken 
just  är  blodlutsaltet. 

Blodlutsaltet  är  den  kropp,  hvarifrån  de  flesta  i  vetenskapen  eller  tekniken 
förekommande  cyanföreningar  härledas.  Till  och  med  det  enklare  cyankaliet, 
hvilket  i  galvanoplastiken  så  mycket  användes  till  förgyllning  och  försilfring, 
beredes  af  det  färdiga  blodlutsaltet.  Men  dessutom  erhåller  det  senare  mång- 
faldig användning  som  sådant.  Det  användes  t.  ex.  för  att  på  ytan  härda  jern 
och  till  beredning  af  vissa  tändstickssatser;  äfven  i  några  krutrecept  ingår  blod- 
lutsaltet som  hufvudsaklig  beståndsdel  (s.  k.  hvitt  krut).  Lika  så  använ- 
des det  till  beredning  af  blåsyra,  i  det  man  distillerar  dess  lösning  i  vat- 
ten med  svafvelsyra.  Då  svafvelsyran  vill  förena  sig  med  saltets  jern,  måste 
detta  först  på  vattnets  bekostnad  oxidera  sig;  derigenom  frigöres  väte,  som 
förenar  sig  med  det  likaledes  frigjorda  cyanet.  Men  cyanvätet  är  ingenting 
annat  än  blåsyra,  i  vattenfritt  tillstånd  likaledes  en  gas  och  högst  giftig. 
Upplöser  man  berlinblått  till  full  mättning  i  blåsyra,  erhåller  man  en  vätska, 
som  bär  namnet  jerncyanvätesyra  och  ej  är  giftig.  Men  i  luften  sönder- 
delas hon  och  förlorar  då  småningom  sin  blåsyra,  hvilket  märkes  på  den 
bekanta  bittermandellukten,  och  i  samma  mån  afsätter  sig  äfven  berlinblått. 
Samma  förlopp  skulle  naturligtvis  äfven  ega  rum  i  menniskokroppen,  hvar- 
för  också  intagandet  af  jerncyanvätesyra  är  högst  farligt.  Indränker  man 
tyg  med  denna  gröna  syra,  får  det  i  luften  en  varaktig  blå  färg,  ett  förfarande, 
som  finner  sin  användning  i  färgerierna.  Men  jerncyanvätesyran  framställes 
då  på  ett  enklare  sätt  genom  att  blanda  en  lösning  af  blodlutsalt  med  salt- 
syra. Medan  den  senare  bemäktigar  sig  kaliet,  sammanträda  de  andra  be- 
ståndsdelarna och  bilda  jerncyanvätesyra,  hvilken  afsätter  sig  som  hvit  botten- 
sats och  vid  användning  åter  löses  i  vatten. 

Sålunda  ha  vi  då  kommit  till  de  blå  produkter  af  blodlutsaltet,  hvari 
dess  hufvudsakliga  tekniska  betydelse  ligger.  Genom  blandning  af  blodlutsalt 
och  jernlösningar  uppkomma  blå  fällningar,  som  allt  efter  omständigheterna 
kunna  hafva  olika  kemisk  sammansättning.  Detta  saltets  förhållande  in- 
skränker sig  ej  till  jernet  ensamt;  äfven  de  flesta  andra  metaller  gifva  fäll- 
ningar, men  annorlunda  färgade,  hvita,  bruna,  gulgröna,  och  hvilkas  färgsorti- 
ment ytterligare  ökas  af  det  röda  blodlutsaltet,  som  merendels  ger  andra 
färgtoner.  I  följd  af  denna  sin  egenskap  är  blodlutsaltet  tillika  för  den  under- 
sökande kemisten  ett  välkommet  reagens  för  metallernas  åtskiljande. 

Genom  att  beröfva  det  gula  blodlutsaltet  en  fjerdedel  af  dess  kaliumhalt, 
hvars   cyan   öfvergår   till  jerncyanuren  och  förvandlar  henne  i  jerncyanid,  för- 
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vandias  det  gula  blodlutsaltet  i  röd  t,  eller,  för  att  använda  de  nu  brukliga 
benämningarna,  af  ferrocyankalium  blir  ferridcyankalium,  eller,  efter  ännu 
ett  annat  benämningssätt,  af  kaliumjerncyanur  blir  kaliumjerncyanid.  Detta 
tillgår  på  det  sätt,  att  man  låter  en  i  rätt  tid  afbruten  ström  af  klorgas 
gå  igenom  en  het  lösning  af  det  gula  saltet.  Kloren  tager  saltets  kalium  till 
sig  och  bildar  dermed  klorkalium,  medan  de  öfriga  beståndsdelarna  ordna  sig 
på  ett  annat  sätt  och  bilda  det  nya  saltet.  Detta  användes  mycket  till  ylle- 
färgning  och  tygtryckning,  och  man  försänder  antingen  lösningen,  sådan  hon 
är,  med  hennes  oskadliga  halt  af  klorkalium,  eller  ock  afdunstar  man  och  låter 
det  röda  saltet  utkristallisera,  då  klorkaliet,  som  ett  mycket  lättlösligare  salt, 
qvarstannar  i  moderluten.  Ett  tredje  förfarande  består  deruti,  att  man  i  tunna 
lager  utbreder  det  fint  pulveriserade  gula  saltet  och  dit  leder  klorgas,  hviiken 
uppsuges  af  pulvret  och  deruti  åstadkommer  samma  verkan  som  i  vattenlös- 
ningen. Detta  pulver  med  sin  halt  af  klorkalium  går  i  handeln  under  namn 
af  blåpulver. 

Det  röda  blodlutsaltet  kan  med  någon  försigtighet  erhållas  i  vackra, 
långa,  rubinröda  kristaller;  vanligen  förekommer  det  i  vårtlika,  blomkålsartade 
massor.  Det  har  den  egendomligheten  att  ej  med  jernoxidlösning  gifva  någon 
fällning.  En  sönderdelning  eger  visserligen  äfven  nu  rum,  men  de  dervid  upp- 
stående föreningarna  äro  lösliga  i  vatten  och  af  skilj  a  sig  derför  ej,  såsom 
berlinblått,  i  fast  form.  Man  kan  dock  med  det  röda  blodlutsaltet  i  metal- 
lösningar  frambringa  liknande  fällningar  som  med  det  gula,  om  man  vid 
användningen  af  det  förra  begagnar  oxidullösningar,  der  det  senare  med  oxid- 
lösningar ger  en  fällning.  Förloppen  härvid  äro  för  belysningen  af  kemiska 
processer  så  lärorika,  att  det  må  anses  förlåtligt,  om  vi  begagna  tillfället  till 
en  något  abstrakt  vetenskaplig  framställning. 

Det  gula  blodlutsaltet  är,  såsom  vi  redan  nära  t,  en  förening  af  cyan- 
kalium  och  jerncyanur,  hvari  2  atomer  af  det  förra  och  1  atom  af  det  senare 
saltet  ingå;  den  kemiska  formeln  är  följaktligen  2  K  Cy  +  Fe  Cy.  I  det  röda 
blodlutsaltet  deremot  är  jernet  förenadt  med  mera  cyan  (i  form  af  jern- 
cyanid),  och  om  vi  jemföra  jerncyanuren  med  jernoxidulen,  motsvarar  jern- 
cyaniden  den  syrerikare  jernoxiden.  Formeln  för  det  röda  blodlutsaltet  är 
Fe2  Cy3  +  3  K  Cy,  hvaraf  framgår,  att  1  atom  jerncyanid  är  förenad  med  3 
atomer  cyankalium. 

Vi  ha  nu  att  åtskilja  fyra  fall:  huru  förhåller  sig  det  gula  blodlutsaltet^ 
om  det  bringas  tillsammans  med  oxidullösningar,  huru,  om  det  bringas  till- 
sammans med  oxidlösningar,  och  huru  förhåller  sig  det  röda  saltet  i  samma 
båda  fall? 

Det  första  fallet,  en  lösning  af  gult  blodlutsalt  tillsammans  med  en 
lösning  af  ren  svafvelsyrad  jernoxidul,  ger  en  hvit  fällning  af  olöslig  jern- 
cyanur, och  den  dervid  föregående  processen  finner  sin  förklaring  af  följande 
skema: 
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gult  blodlutsalt  {    Fe  Cy 
2(KCy  +  FeCy) 


2  Fe  Cy 


2  svafvelsyrad  jerpoxidul  (jern- 
vitriol)  — 

2  (FeOS03) 
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Ofvan  stående  skema  säger,  att  om  1  atom  gult  blodlutsalt  och  2  ato- 
mer jernvitriol  träda  tillsammans,  bildas  deraf  3  atomer  jerncyanur  och  2  ato- 
mer svafvelsyradt  kali,   hvilka  senare  qvarstanna  i  lösningen. 

Föreningen  af  gult  blodlutsalt  med  svafvelsyrad  jernoxid  utmärkes  al 
andra  talförhållanden,  och  skemat 

3  gult  blodlutsalt    {  3  Fe  Cy 3  Fe  Cy 


3  (2  K  Cy  +  Fe  Cy) 

+  l6KCy 

2  svafvelsyrad  jernoxid 
2  (Fe2  03  3  S03) 


berlinblätt 


6  KO  SO, 


utvisar,  att  hvarje  gång  3  atomer  blodlutsalt  sönderdelas  tillsammans  med  2 
atomer  svafvelsyrad  jernoxid,  livaraf  resultatet  blir  6  svafvelsyradt  kali,  2 
jerncyanid  och  3  jerncyanur,  Jerncyaniden  är  löslig  i  vatten,  cyanuren  dere- 
mot  olöslig  och  afsätter  sig  som  hvitt  pulver  på  bottnen;  i  närvaro  af  jern- 
cyanid ingår  hon  dock  med  denna  en  förening,  jerncyanurcyanid,  hvilken  med 
praktfull  blå  färg  afskiljer  sig  ur  lösningen  och  just  bildar  berlinblått. 

Ett  likartadt  förlopp  eger  rum,  om  rödt  blodlutsalt  blandas  med  svafvel- 
syrad jernoxidul: 

'  Fe2  Cy3 Pe2  Cy3 


rödt  blodlutsalt 
Fe2  Cy3  +  3  K  Cy 

3  svafvelsyrad  jernoxidul 
3  (FeOS03) 


3^Cy{33Cy 
{  3  Fe 

3  Fe  Oj  , 

3  SO, 


berlinblått 


3  KO  SO, 


hvaremot    rödt  blodlutsalt  och    svafvelsyrad  jernoxid  utom  svafvelsyradt  kali 

blott  gifva  löslig  jerncyanid,  således  ingen  fällning: 

rödt  blodlutsalt  [  Fe2  Cy3 Fe2  Cy3 

=  \       O     T.r     ^  (  3      K 

Fe2  Cy3  +  3  K  Cy 

svafvelsyrad  jernoxid 

(Fe2  03  S03)  {  ,  Qn  X  3  KO  SO, 
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I  stället  för  svafvelsyrad  jernoxidul  eller  jernoxid  kan  man  äfven  använda 
de  motsvarande  klorföreningarna  jernklorur  eller  jernklorid  eller  andra  lösliga 
jernsalter.  De  tre  fällningar,  som  vi  i  de  olika  fallen  erhållit,  äro  äfven, 
såsom  en  blick  på  andra  och  tredje  skemat  utvisar,  af  olika  kemisk  sam- 
mansättning, och  detta  märkes  äfven  på  den  nyans,  som  på  det  ena  eller 
andra  sättet  framstäldt  berlinblått  erhållit.  Rödt  blodlutsalt  och  jernvitriol 
gifva  så  kalladt  turnbullsblått. 

Den  ur  en  jernoxidlösning  med  gult  salt  erhållna  fällningen  kallas  neu- 
tralt berlinblått.  Vill  man  erhålla  varan  af  vackraste  och  renaste  be- 
skaffenhet eller  s.  k.  parisblått,  är  bäst  att  till  det  ytterst  väl  renade 
blodlutsaltet  taga  salpetersyrad  jernoxid;  ur  den  dervid  uppkommande  myc- 
ket rena  fällningen  behöfver  man  då  blott  uttvätta  det  på  samma  gång  bil- 
dade salpetersyrade  kaliet.  Till  den  vanliga  varan  användes  dock  för  billig- 
hetens skull  jernvitriol,  ehuru  han  med  det  gula  saltet  ger  en  hvit  fällning 
af  jerncyanur. 

Redan  vid  blandningen  antager  emellertid  denna  fällning  i  följd  af  den  i 
vattnet  befintliga  luften  en  grå  eller  smutsblå  färg;  men  under  någon  tid  ut- 
satt för  det  atmosferiska  syrets  inverkan  och  ofta  omrörd,  öfvergår  hon  full- 
komligt i  en  vacker  blå  färg,  i  det  en  del  af  jerncyanuren  genom  upptagande 

af  syre  förvandlas  i  jernoxid,  men  på  samma  gång  ger 
ifrån  sig  sin  cyanhalt  och  förvandlar  en  motsvarande 
mängd  jerncyanur  till  jerncyanid.  För  vissa  ändamål, 
särdeles  för  framställande  af  en  god  grön  färg  genom 
att  blanda  blått  med  kromgult,  är  det  oundgängligt 
att  taga  den  rent  hvita  fällningen  till  utgångspunkt. 
Den  genom  blotta  luftens  inverkan  blånade  produkten 
Tig.  356.    Det  röda  blodlut-    löser   sig  i  vatten,  hvilket  för  vanliga  fall  är  olägligt, 

saltets  kristallform.  i  r        i-   v  ••     t    •  d       «j  i  j   i 

men  blir  olöslig  genom  användning  ar  oxiderande  medel, 
hvilka  äfven  påskynda  blåningen.  Sådana  medel  äro  salpetersyra,  kromsyradt 
kali  och  klor. 

Det  vackra  blå  färgämne,  som  bär  namnet  berlinblått,  förstöres  ej  af 
syror,  men  väl,  och  detta  är  dess  svaga  sida,  af  basiska  kroppar;  det  kan 
derför  ej  användas  på  nystrukna  kalkväggar,  emedan  det  då  genom  afskild 
jernoxid  skulle  förvandlas  till  smutsbrunt.  Det  upplöses  af  oxalsyra,  och  denna 
lösning  bildar  det  vanligaste  blå  bläcket. 

Det  förstås  af  sig  sjelft,  att  de  till  frambringande  af  den  vackra  färg- 
tonen använda  ämnena  måste  vara  i  högsta  grad  rena,  framför  allt  fria  från 
andra  metaller.  Då  vid  dess  framställande  med  jernvitriol  i  följd  af  oxideringen 
jernoxid  bildas,  hvilken  skadar  färgen,  utdrager  man  denna  med  upplösande  syror, 
svafvelsyra  eller  saltsyra.  I  fråga  om  sämre  färgsorter  är  man  visserligen  ej 
så  noga,  utan  söker  fast  mer  att  genom  tillsats  af  andra  beståndsdelar  öka 
färgämnets  massa.  För  detta  ändamål  utspäder  man  t.  ex.  jernlösningen  med 
alun,  som  genom  tillsats  af  kolsyradt  kali  sönderdelas  och  afsätter  lerjord. 
Genom  tillsats  af  större  mängder  lerjord  blir  färgen  naturligtvis  ljusare.  Andra 
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brukliga  tillsatser  äro  barythvitt,  porslinslera,  zinkhvitt,  magnesia,  krita,  stär- 
kelse o.  s.  v.    Dessa  ljusare  och  billigare  sorter  kallas  vanligen  mineralblått. 

Den  på  det  ena  eller  andra  sättet  erhållna  fällningen  uttvättas  först 
med  kallt  vatten  och  de  önskade  tillsatserna  tillblandas,  hvarefter  massan  först 
genom  filtrering  och  sedan  genom  pressning  befrias  från  vatten,  samt  derpå,. 
ännu  i  fuktigt  tillstånd,  skares  i  små  skifvor,  hvilka  till  slut  torkas  i  luften  eller 
ock  i  lindrigt  värme.  Har  massan  en  gång  blifvit  väl  torr,  låter  hon  endast  med 
svårighet  åter  bringa  sig  i  det  tillstånd  af  finaste  fördelning,  hvari  hon  utföll 
ur  lösningen;  man  föredrager  derför  ofta  att  låta  henne  förblifva  i  fuktigt 
degigt  tillstånd  (en  påte)  och  sålunda  skicka  henne  i  handeln.  Berlinblått 
användes  mindre  i  oljemålning  än  till  vatten-  och  limfärger.  Det  låter  lätt 
bearbeta  sig  och  täcker  väl.  Inom  tapetfabrikationen  användes  det  äfven  till 
tryck  färg.  För  dess  användning  inom  färgerierna  skall  i  den  härom  sär- 
skildt  handlande  afdelningen  närmare  redogöras.  Dessutom  har  berlinblått 
värde  som  beståndsdel  i  en  af  de  mest  brukliga  gröna  färgerna,  den  så  kal- 
lade gröncinobern.  Denna  färg  består  af  en  mekanisk  blandning  af  berlin- 
blått och  kromgult.  De  båda  pulverna  sammanröras  i  vatten  och  blandas 
derefter  ytterst  noga  på  en  färgqvarn. 

Om  berlinblått  i  en  jernskål  öfver  öppen  eld  upphettas  till  börjande 
glödgning,  sönderfaller  det  och  blir  brunt.  Denna  produkt  ger  efter  pulverise- 
ring  målaren  en  vacker  och  på  mångfaldigt  sätt  användbar  färg. 

Blyfärger.  Liksom  bland  metallerna  blyet  hör  till  menniskans  äldsta 
bekanta,  äro  äfven  några  af  våra  blypreparat  mycket  gamla.  Redan  Plinius 
och  Vitruvius  omtala  blyhvitt  som  ett  färgämne  och  beskrifva  dess  fram- 
ställande af  bly  medelst  ättika;  araberna  kände  dessutom  på  Gebers  tid  äfven 
den  ättiksyrade  blyoxiden  (blysockret),  den  gula  och  röda  blyoxiden  (mas- 
sicot  och  mönja),  och  dessa  ämnen  användes  redan  då  till  samma  ändamål 
som  nu.  Af  mönjan  (minium)  erhöllo  de  skriftmålare,  som  i  gamla  tider 
gåfvo  de  handskrifna  böckerna  deras  utstyrsel  af  rikt  färgade  initialer  och 
vignetter,  namnet  miniatores,  och  derifrån  härstammar  äfven  uttrycket  mi- 
niatyrmålning. Men  rörande  orsaken,  hvarför  blyet  under  olika  omständigheter 
förvandlas  i  gult,  rödt  eller  hvitt  pulver,  derom  kunde  den  gamla  kemin  blott 
göra  sig  mycket  ofullkomliga  föreställningar;  ännu  i  adertonde  århundradet  var 
man  af  den  åsigten,  att  blyhvitt  vore  sammansatt  af  bly  och  ättika.  Efter 
syrets  upptäckt  blef  dock  äfven  blyets  kemi  lätt  begriplig.  Det  ges  sålunda: 
en  suboxid,  med  den  minsta  syrehalten;  en  oxid,  det  redan  oss  bekanta 
gletet;  samma  oxid  efter  ett  annat  beredningssätt,  så  att  han  skyddats  för 
smältning,  massicot  eller  blygult;  vidare  en  brun  superoxid  med  dubbelt  så 
mycket  syre  som  oxiden;  samt  en  mellangrad  mellan  båda  eller  en  förening 
dem  emellan,  mönjan. 

Den  såsom  neugult,  königsgelb,  massicot  i  handeln  förekommande 
bly  oxiden  är,  liksom  andra  gula  mineralfärger,  nu  mera  mycket  trängd  i  skug- 


666  FÄRGERNA  OCH  DERAS  BEREDNING. 

gan  af  det  herskande  kromgult,  hvarom  vi  strax  skola  tala.  Ett  vackert, 
ehuru  ej  billigt  massicot  erhålles,  om  man  utsätter  blyhvitt  för  en  måttlig 
hetta,  hvilken  utdrifver  vattnet  och  kolsyran,  hvarvid  den  hvita  färgen  försvin- 
ner och  gul  blyoxid  återstår.  Genom  fortsatt  upphettning  går  den  gula  bly- 
oxiden i  följd  af  ytterligare  syrsättning  öfver  i  rödt,  och  det  låter  sig  således 
göra  att  i  samma  ugn  och  under  samma  bränning  på  ett  svalare  ställe  fram- 
bringa massicot,  som  sedan  på  ett  hetare  öfver  föres  i  mönja. 

Mönjebränningen  fordrar  uppmärksamhet  och  insigt;  färgens  skönhet  och 
styrka  bero  så  väl  af  materialets  renhet  som  af  bränningens  skötsel  och  den 
tid,  man  låter  henne  fortgå.  Om  man  genom  upphettning  af  ett  utmärkt  blyhvitt 
erhåller  det  vackraste  massicot,  följer  af  sig  sjelft,  att  detta  genom  ytterli- 
gare upphettning  äfven  ger  den  vackraste  mönja.  Denna  prima  vara  kallas 
parisrödt  och  användes  i  följd  af  sin  dyrhet  endast  af  artister. 

Ar  således  blyoxiden  redan  i  och  för  sig  användbar  som  gult  färgämne, 
blir  han  det  dock  ännu  mera  genom  sina  föreningar,  af  hvilka  några,  såsom 
den  redan  nämda  kromsyrade  bly  oxiden,  utmärka  sig  för  vackra  gula  färg- 
toner. 

Oljemålaren  kan  ej  använda  kromgult,  emedan  det  tillsammans  med  lätt 
sönderdelbara  organiska  ämnen  blir  brunt;  han  föredrager  neapelgult  för  dess 
färgskönhet  och  oföränderlighet.  Detta  består  af  antimonsyrad  blyoxid  och 
kan  framställas  på  åtskilliga  sätt,  bäst  sålunda,  att  man  smälter  ihop  kräk- 
vinsten, salpetersyrad  blyoxid  och  koksalt  och  behandlar  smältan  med  vatten, 
hvilket  upptager  de  lösliga  salterna  och  qvarlemnar  färgämnet  som  ett  fint 
gult  pulver.  Ett  annat  framställningssätt  är  att  i  en  flamugn  oxidera  anti- 
monhaltigt  bly,  glödga  oxiden  med  koksalt  och  utlaka  massan  med  vatten. 

Några  andra  gula  blyfärger  (engelskt  eller  patentgult,  kasselgult) 
bestå  af  basiskt  klorbly,  d.  v.  s.  klorbly  i  förening  med  mer  eller  mindre 
blyoxid.  Om  dessa  ursprungligen  hvita  föreningar  upphettas,  utdrifves  hydrat- 
vattnet  och  massan  antager  en  vacker  gul  färg. 

Blyhvitt.  De  olösliga  blysalter,  som  kunna  få  benämningen  färgkroppar, 
äro,  så  vida  ej  ett  färgämne  ligger  i  sjelfva  syran,  städse  hvita,  utan  att  dock 
alla  kunna  användas  som  blyhvitt,  ty  de  uppfylla  ej  alla  det  tekniska  vil- 
koret  att  låta  lätt  stryka  sig  och  täcka  väl,  d.  v.  s.  att  bilda  ett  fullkomligt 
ogenomskinligt  öfverdrag.  Redan  bly  oxiden  såsom  hydrat,  d.  v.  s.  förenad 
med  vatten,  såsom  han  genom  alkalier  utfälles  ur  blysaltslösningar,  är  väl  hvit, 
men  ej  brukbar.  Det  samma  gäller  om  klorblyet.  Det  egentliga  och  redan 
från  forntiden  bekanta  blyh vittet  är  den  kolsyrade  blyoxiden. 

Blandar  man  lösningen  af  ett  blysalt,  t.  ex.  blysocker  (ättiksyrad  bly- 
oxid), tillsammans  med  lösningen  af  ett  kolsyradt  salt,  t.  ex.  soda,  afskiljer 
sig  blyhvittet,  medan  ett  nybildadt  salt,  i  föreliggande  fall  ättiksyradt  natron, 
stannar  i  lösningen.  Den  verkliga  fabrikationen  arbetar  dock  mera  ekonomiskt 
och  så,  att  intet  nytt  salt  blir  qvar  som  affall.  Nu  gifves  det  en  mycket 
gammal  och  en  nyare  tillverkningsmetod,  som,  trots  den  stora  yttre  olikheten, 
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likväl  i  grunden  arbeta  på  alldeles  samma  sätt.  Det  väsentliga  i  båda  är 
nämligen,  att  metalliskt  bly  eller  blyoxid  utsattes  för  inverkan  af  ättika  och 
kolsyra;  luftens  syre  oxiderar  i  följd  af  ättiksyrans  närvaro  först  metallen, 
hvars  oxid  derpå  upplöser  sig  i  syran,  medan  kolsyran  strax  derefter  åter  sön- 
derdelar denna  lösning  och  tar  oxiden  i  anspråk  för  egen  räkning.  Att  kol- 
syran här  utför  något,  som  hon  vanligen  ej  ensam  förmår,  nämligen  sönder- 
delning  af  en  metallisk  saltlösning,  har  sin  grund  i  blyets  förmåga  att  bilda 
s.  k.  b  as  is  k  a  salter,  hvartill  ytterligare  den  väsentliga  omständigheten  kommer, 
att  den  basiska  ättiksyrade  blyoxiden  är  löslig  i  vatten,  medan  andra  basiska 
blyföreningar  deri  äro  olösliga.  Har  nämligen  ättiksyran  blifvit  fullkomligt 
mättad  med  blyoxid,  afstannar  derför  ännu  ej  lösningsprocessen;  ännu  en  mängd 
oxid  ingår  i  lösningen,  och  det  är  just  denna  af  ättiksyran  liksom  i  öfver- 
frakt  medtagna  andel,  kolsyran  bemäktigar  sig.  Sedan  den  kolsyrade  blyoxiden 
afsatt  sig,  återstår  å  nyo  endast  neutral  bly- 
lösning,  hvilken  på  nytt  upplöser  en  viss 
mängd  oxid,  för  att  omedelbart  derefter  åter 
aflemna  denna  till  kolsyran  och  så  vidare  i 
oändlighet,  alltid  med  en  och  samma  mängd 
ättiksyra. 

Den  gamla  tillverkningsmetoden  kallas 
den  holländska,  emedan  denna  industrigren 
förr  i  synnerhet  blomstrade  i  Holland.  Det 
bly,  som  skall  förarbetas,  måste  vara  i  möjli- 
gaste mån  fritt  från  främmande  ämnen.  Det 
smältes  och  gjutes  i  formar  eller  på  en  af- 
kyld  stenplatta  till  skrofliga  skifvor  af  ett 
tunt  papps  tjocklek.  Ofta  använder  man 
äfven  gjutformar,  ur  hvilka  blyskifvorna  fram- 
komma som  genombrutna  galler,  såsom  af 
hg.  357  synes.  Detta  förfarande  är  allmänt  i 
England.  Dylika  skifvor  erbjuda  de  arbetande 
gaserna  större  yta.  Det  rum,  der  skifvor  na  genom  samverkan  af  luft,  ättiksyra 
och  kolsyra  småningom  förvandlas  till  blyhvitt,  har  det  franska  namnet  loge  och 
utgör  en  stor  kammare  af  timmer  eller  murverk.  I  detta  rum  uppläggas  häst- 
gödsel och  lerkrukor  med  ättika  och  metallplåtar  i  regelbundna  lager  med  mellan 
dem  instuckna  träslåar  och  bräden  på  det  sätt,  att  små  mellanrum  för  luft-  och 
gascirkulationen  öfver  allt  lemnas.  Underst  lägges  ett  fast  tillpackadt  lager  af 
gödsel  eller  utlakad  garfvarbark,  derpå  ett  lager  af  härtill  särskildt  formade, 
nedtill  afsmalnande,  inuti  väl  glaserade  krukor,  hvaraf  i  en  loge  samtidigt  an- 
vändas 3  000 — 4  000.  I  hvarje  kruka  hälles  litet  ordinär  ättika  eller  träättika, 
blandad  med  bryggarjäst.  Vidare  inställes  i  hvarje  kruka  en  blyplåt,  som  för 
detta  ändamål  är  spiralformigt  hoprullad;  utsprång  i  krukans  insida  hindra 
honom  att  räcka  ned  till  ättikan.  Derefter  läggas  öfver  kärlet  fyra  af  träläkter 
åtskilda   lager    af  blyplåtar    och    ofvanpå  dessa   ett  planktak,   som  i  ändarna 
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stödes  af  stolpar,  på  detta  åter  ett  lager  af  gödsel,  krukor,  blyplåtar  och  så 
vidare,  tills  kammaren  är  fyld  med  8 — 10  sådana  små  etager,  afslutade  med 
ett  tjockt  lager  af  gödsel  och  bräden.  Der  man  i  stället  för  plåtarna  använder 
de  moderna  gallren,  sker  beskickningen  i  det  hela  på  samma  sätt,  utom  att 
man  då  använder  lägre  krukor  och  utelemnar  den  spiralformiga  plåten 
samt,  för  att  spara  på  det  mellanlagda  trävirket,  lägger  5 — 6  galler  på 
en  kruka. 

Sålunda  är  då  blyet,  ända  till  öfver  200  centner  på  hvar  beskickning,  bragt 
i  ett  slags  gödsel-  eller  barkbädd,  hvarutur  genom  jäsning  kolsyra  ständigt 
utvecklas.  Värmet,  som  i  början  stiger  betydligt,  men  derpå  åter  sjunker,  för 
att  derefter  hålla  sig  mellan  36 — 60  grader,  påskyndar  de  kemiska  reaktionerna 
och  bringar  ättikan  i  krukorna  till  afdunstning,  och  då  dertill  äfven  kommer, 
att  öppningar  för  luftens  inträde  äro  anbragta,  äro  alla  vilkoren  för  den  ön- 
skade metamorfosen  för  handen. 

När  processen  är  slutad,  hvartill  stundom  blott  3 — 4  veckor,  men  ofta 
äfven  lika  många  månader  åtgå,  tömmer  man  logen  åter  och  finner  nu  plåtarna 
eller  gallren  mer  eller  mindre  uppfrätta  och  öfverdragna  med  blyhvitt,  hvari- 
genom  de  synas  starkt  uppsvälda,  men  det  oaktadt  ännu  allt  jemt  med  så 
mycket  metallisk  kärna  qvar,  att  i  medeltal  hälften  af  blyet  undgått  för- 
vandlingen. Blyhvittet  (i  detta  tillstånd  kalladt  skifferhvitt)  skiljes  genom 
afhamring  från  sitt  metalliska  underlag;  det  öfverblifna  blyet  nedsmältes  åter. 
I  följd  af  blyhvittsmjölets  stora  skadlighet  är  afhamringen  ett;  för  helsan  myc- 
ket farligt  arbete.  I  nya  fabriker  skiljer  man  derför  metallen  från  blyhvittet 
mestadels  genom  krossning  i  valsverk. 

Det  erhållna  blyhvittet  blir  till  en  mindre  del  i  den  ursprungliga  formen 
af  hårdt  skiffer  såsom  skifferhvitt  genast  bragt  i  handeln,  men  största  delen 
bearbetas  vidare  på  det  sätt,  att  man  med  vatten  finmaler  det  mellan  granit- 
stenar och  gjuter  den  grötlika  massan  på  små  oglaserade  lerkärl,  hvari  hon 
efter  ett  par  dagar  blir  så  fast,  att  de  tegelformiga  styckena  kunna  uttagas, 
hvilka  sedan  fullständigt  torkas  i  luften  eller  i  särskilda  torkkamrar.  De  ordi- 
nära sorterna  erhålla  vid  denna  bearbetning  en  oundviklig  tillsats  af  svafvei- 
syrad  bly  oxid,  tungspat  eller  krita.  Den  sålunda  erhållna  varan  är  hård,  nä- 
stan som  sten,  hvilket  gör  hennes  pulverisering  och  rifning  med  bindmedlet  till 
ett  mödosamt  och  långvarigt  arbete.  Men  förbrukarna  anse  vanligen  hård- 
heten som  ett  tecken  på  oförfalskad  beskaffenhet  och  föredraga  derför  denna 
vara  framför  en  annan,  som  i  form  af  ett  hvitt  pulver  erbjudes  dem.  På 
senaste  tiden  har  dock  mycket  med  olja  rifvet  blyhvitt  börjat  förekomma  i 
handeln. 

Efter  den  österrikiska  eller  tyska  metoden  för  blyhvitsfabrikationen 
behandlas  de  tunna  skrofliga  blyplåtarna,  sådana  de  fås  genom  blyets  utgjut- 
ning  öfver  en  stenplatta,  sålunda,  att  de,  böjda  ;  midten  i  form  af  ett 
spetsigt  tak,  upphängas  öfver  läkter  i  trågartade,  med  beck  fodrade  trälådor 
så,  att  de  ej  beröra  hvarandra.  Bottnen  i  hvarje  låda  är  till  2 — 2,2  tums 
djup  betäckt  med  en  blandning   af  vingrums,  ättika  och  kolsyradt  kali;  öfver 
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detta  vätskelager  hänga  blyplåtarna  utan  att  beröra  det.  Sedan  lådorna  blif- 
vit  fylda  med  hängande  plåtar,  tillklistras  de  med  papper  och  inställas  till  ett 
antal  af  80 — 100  i  murade  kammare,  hvilka  genom  ångrör  hållas  vid  en  be- 
ständig värmegrad  af  30—40°,  utan  att  luften  får  tillträde.  Denna  metod 
användes  i  Kärntens  betydande  fabriker  och  lemnar  en  ganska  vacker  vara, 
hvilket  dock  visserligen  till  största  delen  har  sin  grund  i  det  der  varande 
blyets  renhet.  Den  finaste  och  hårdaste  sorten  har  namnet  kremshvitt 
(kremserhvitt). 

För  att  framställa  de  finare  sorterna,  måste  man  skilja  blyhvittet  från 
dess  föroreningar;  man  underkastar  det  derför  en  flamugnsprocess,  som  full- 
ständigare och  med  mindre  fara  för  helsan  än  kokningen  verkställer  denna  för- 
rättning. Det  från  blyskifvorna  lösgjorda  och  malda  blyhvittet  innehåller  näm- 
ligen ännu  små  partiklar  metalliskt  bly,  hvilka  skulle  skada  färgen  och  blott 
genom  slamning  kunna  fullkomligt  aflägsnas.  Genom  en  mer  eller  mindre 
länge  fortsatt  slamning  erhåller  man  ett  helt  sortiment  af  olika  finlekar. 

Man  har  mycket  bemödat  sig  att  gifva  blyhvittsfabrikationen  andra  for- 
mer. Så  t.  ex.  består  den  th  en  ar  ds  ka  metoden  deruti,  att  man  medelst 
en  kolsyreström  utfäller  blyhvittet  ur  ättiksyrad  blylösning.  Men  varan  är  ej 
så  ren  och  så  väl  täckande  som  den  på  gamla  sättet  framstälda,  och  för- 
farandet har  blott  vunnit  användning  i  Frankrike,  der  det,  på  senare  tiden  vä- 
sentligt förbättradt,  synes  gifva  goda  resultat.  Berömd  är  Ozoufs  blyhvitts- 
fabrik  i  S:t  Denis,  hvilken,  ehuru  arbetande  efter  den  thenardska  metoden, 
likväl  hufvudsakligen  riktar  sitt  bemödande  på  att  framställa  ett  blyhvitt,  som 
i  sin  kemiska  sammansättning  fullkomligt  öfverensstämmer  med  det  efter  den 
holländsk-tyska  metoden  tillverkade.  Hon  vinner  detta  syfte  derigenom,  att 
hon  noggrant  afmäter  den  i  blylösningen  inledda  kolsyran.  Denna  framställes 
genom  förbränning  af  kol  och  renas  derigenom,  att  hon,  inledd  i  en  koncen- 
trerad sodalösning,  förvandlar  denna  i  tvåfaldt  kolsyradt  natron,  hvarur  sedan 
syran  genom  upphettning  till  100°  kan  åter  utdrifvas. 

Hela  blyhvittstillverkningen  försiggår  i  en  af  många  olika  afdelningar 
sammansatt  apparat  af  ganska  sinnrik  bygnad,  utmärkt  i  synnerhet  derigenom, 
att  den  yttre  och  inre  luften  är  o  fullkomligt  åtskilda  och  dammet  af  de  giftiga 
blyhvittspartiklarna  så  mycket  som  möjligt  undvikes.  Den  hänsyn  till  arbe- 
tarnas helsa,  som  den  franska  metoden  medgifver,  borde  öfver  allt  skaffa 
honom  insteg  i  stället  för  de  gamla  förfaringssätten. 

Ersättningsmedel  för  blyhvitt.  Oaktadt  blypreparaten,  i  synnerhet  i 
pulverform,  för  menniskokroppen  är  o  ett  smygande  gift  och  blyhvittsfärger  äf- 
ven  lida  af  det  felet  att  i  svafvelhaltig  atmosfer  öfvergå  i  brunt,  ha  de  dock 
ännu  ej  kunnat  fullständigt  utträngas  af  något  annat,  emedan  det  ej  finnes  nå- 
got, som  besitter  så  god  täckningsförmåga  och  så  väl  med  olja  och  fernissa 
bildar  en  fast  massa.  Förbrukningen  af  blyhvitt  är  derför  mycket  betydande, 
helst  det  ej  blott  användes  ensamt  för  sig,  utan  derjemte  tjenar  som  tillsats 
åt  nästan  alla  andra  färger,  för  att  gifva  dessa  en  ljusare  ton  och  större  massa. 
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Blott  två  medtäflare  till  blyhvittet  ha  i  vår  tid  uppträdt,  den  ena  först  för 
några  få  år  sedan.  Dessa  färgämnen  är  o  svafvelsyrad  baryt,  i  handeln  kallad 
perman  en  th  vitt  eller  b  lan  c  fixe,  som  redan  på  vissa  orter  i  Tyskland 
tillverkas  fabriksmässigt,  samt  zinkhvitt,  hvars  beredning  vi  i  sammanhang 
med  zinkens  tillgodogörande  redan  omtalat.  Den  svafvelsyrade  baryten  (konst- 
gjord tungspat)  är  en  af  de  beständigaste  kemiska  föreningar  och  ej  svårlöslig  i 
de  vanliga  syrorna.  Sådan  han  förekommer  i  naturen,  är  han  dock  sällan  ren 
nog  att  genom  blott  målning  kunna  förarbetas  till  permanenthvitt.  Han  måste 
derför  först  genom  häftig  glödgning  med  kol  beröfvas  sitt  syre  och  förvandlas 
till  svafvelbarium  och  derefter  med  svafvelsyra  till  svafvelsyrad  baryt.  Per- 
manenthvitt användes  hufvudsakligen  till  vatten-  eller  limfärg,  hvaremot  det 
i  följd  af  sin  ringa  täckningsförmåga  ej  gerna  rifves  med  fernissa  och  olja. 
Fabriker  for  tillverkning  af  tapeter,  glanspapper,  spelkort  o.  s.  v.  äro  derför 
villiga  afnämare  af  denna  vara,  så  mycket  hellre  som  hon  jemte  en  vacker 
hvit  färg  äfven  besitter  en  god  glans,  en  egenskap,  hvari  hon  ej  ger  krems- 
hvitt  efter. 

Krompreparat.  Vi  ha  i  den  metallurgiska  afdelningen  af  vår  bok 
förbigått  två  metaller,  och  detta  derför,  att  de  ej  utgöra  något  föremål  för 
den  metallurgiska  vetenskapen  och  i  gediget  tillstånd  sakna  all  användning;, 
dessa  metaller  äro  krom  och  mangan.  Båda  likna  hvarandra  i  sin  starka 
benägenhet  att  förena  sig  med  syre,  hvilket  gör,  att  de  aldrig  blifvit  anträffade 
i  gediget  tillstånd.  Manganen  förekommer  till  och  med  i  naturen  såsom  super- 
oxid, d.  v.  s.  med  dubbelt  så  stor  halt  af  syre  som  vanliga  oxider;  också 
användes  detta  mineral,  såsom  vi  haft  tillfälle  se,  i  glasfabrikationen,  till 
klorberedning  o.  s.  v.  Såsom  färgkropp  användes  han  blott  till  att  frambringa 
violetta  eller  svarta    glassorter,    till  de  finare,   ljusare   tonerna  der  emot  sällan. 

Att  krom  metallen  (upptäckt  först  1797)  får  sin  plats  här  i  kapitlet  om 
mineral  färgerna,  rättfärdigas  redan  af  hans  namn,  som  är  hemtadt  från  gre- 
kiskan, der  kr  o  ma  betyder  färg.  Men  hans  färgrikedom  och  praktiska  an- 
vändbarhet äro  att  söka  i  hans  oxider  och  salter,  och  i  det  rikhaltiga  sorti- 
ment af  färger,  dessa  gifva,  finner  icke  blott  den  vanlige  målaren,  lackeraren 
och  slätstrykaren,  utan  äfven  glas-  och  porslinsmålaren,  fabrikanten  af  färgadt 
glas  samt  först  och  sist  färgaren  saker,  som  komma  dem  väl  till  pass. 

Med  syre  bildar  kromen  fyra  oxideringsgrader,  af  hvilka  några  kunna 
ingå  föreningar  med  hvarandra:  kromoxidul,  kromoxid,  kromsyra  och  öfver- 
kromsyra;  den  sist  nämda  har  blott  ett  vetenskapligt  intresse.  Kromoxiden 
är  i  synnerhet  som  emaljfärg  ett  vigtigt  ämne  för  glas-  och  porslinsmålaren; 
han  företer  allt  efter  beredningssättet  olika  nyanser  af  grönt  och  ger  dess- 
utom, blandad  med  jern-  eller  zinkoxid,  svart,  med  mangan-  eller  koppar- 
oxid, brun  färg.  Han  fås  städse  genom  reduktion  af  det  kromsyrade  saltet, 
vare  sig  på  våta  eller  torra  vägen.  På  den  förra  afskiljer  sig  ur  lösnin- 
garna kromoxiden  förenad  med  vatten,  kromoxidhydrat,  af  ljusgrön  färg; 
den  vattenfri  a  oxiden  är  mörkgrön  och  framställes  ur  hydratet  genom  glödg- 
ning.    Den  vackraste  och  dyrbaraste  kromoxiden  får  man  genom  glödgning  .af 
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kromsyrad  qvicksilfveroxidul.  Syret  och  qvicksilfret  förflygtigas,  medan  krom- 
oxiden  stannar  q  var  i  retorten.  Genom  glödgning  förlorar  oxiden  nästan 
helt  och  hållet  egenskapen  att  upplösas  till  och  med  af  de  starkaste  syror. 
Kromoxiden  är  en  af  de  färger,  som  uthärda  den  starka  hettan  i  porslinsug- 
narna, alltså  kunna  inbrännas  under  glasyren.  För  öfrigt  har  man  på  senaste 
tiden  lärt  sig  göra  honom  användbar  äfven  för  målaren  och  färgtryckaren. 
Det  gifves  åtskilliga  gröna  pulver,  som,  under  namn  af  smaragdgrönt,  Mittlers 
grönt,  pannetiers-  och  plessisgrönt  m.  m.,  hufvudsakligen  bestå  af  kromoxid, 
delvis  äro  förenade  med  bor-  eller  fosforsyra,  delvis  äfven  uppblandade  med 
andra  ämnen,  eller  ock,  der  de  förete  ljusare  nyanser,  uteslutande  bestå  af  krom- 
oxidhydrat.  Till  tryckning  af  väfnader  och  papper  har  på  senaste  åren  denna 
tillverkning  vunnit  en  betydande  utsträckning,  i  synnerhet  i  form  af  det  i  han- 
deln förekommande  färgämnet  Guignets  grönt,  hvilket  erhålles  ur  åter- 
stoderna  efter  fabrikationen  af  anilinviolett,  aldehyd  m.  m.,  hvarvid  ganska 
mycket  kromsyra  förarbetas. 

Den  i  syror  upplösta  krom  oxiden  är  efter  omständigheterna  än  grön,  än 
violett,  hvilket  redan  häntyder  på  kromens  ovanliga  färgrikedom;  för  öfrigt 
Öfvergår  det  violetta  i  grönt  genom  blott  upphettning  och  det  gröna  i  violett 
genom  litet  salpetersyra.  Dessa  gröna  eller  violetta  föreningar  utgöra  krom- 
salterna,  i  hvilka  alltså  kromoxiden  spelar  rolen  af  bas.  Bland  dessa  för- 
tjenar  särskildt  nämnas  det  for  färgerierna  vigtiga  kromalunet,  ett  dubbelsalt 
af  svafvelsyrad  kromoxid  och  svafvelsyradt  kali,  af  granatröd  färg,  hvilket  i 
kattuntryckeriet  användes  som  betmedel  och  till  frambringande  af  perlgrå 
färg.  Det  erhålles  i  utmärkt  vackra,  oktaedriska  kristaller,  om  man  nedhänger 
en  på  en  tråd  fäst  liten  kristall  i  en  med  detta  salt  mättad  lösning,  hvari 
han  hastigt  tillväxer. 

Får  kromen  tillfälle  att  förena  sig  med  ännu  en  del  syrgas  till  den  i 
oxiden  befintliga,  uppstår  kromsyra,  h vilken,  i  likhet  med  andra  syror,  för- 
enar sig  med  baser  och  bildar  dels  lösliga,  dels  olösliga  färgade  salter.  Dessa 
äro  de  från  de  nyss  nämda  kromsalterna  helt  och  hållet  skiljaktiga  krom- 
sy  ra  de  sal  t  erna.  Kromsyran  utdrifves  ur  sina  föreningar  af  starkare  syror, 
ur  dubbelt  kromsyradt  kali  vanligtvis  medelst  svafvelsyra,  men  hennes  frånskil- 
jande är  så  omständligt,  att  kromsyran  alltid  förblir  en  dyr  handelsvara.  Hen- 
nes verkningar  bero  hufvudsakligen  på  den  lätthet,  hvarmed  hon  ger  ifrån  sig 
sitt  syre;  hon  är  således  oxiderande,  blekande,  färgförstörande  såsom  kloren, 
dock  mindre  häftig  i  sina  verkningar.  För  att  i  kattuntryckeriet  draga  för- 
del af  dessa  egenskaper,  behöfver  man  ingalunda  den  rena  kromsyran,  utan 
blott  en  blandning  af  kromsyradt  kali  och  svafvelsyra,  hvari  således  den  af 
den  senare  frigjorda  kromsyran  finnes.  Men  kromsyran  har  dessutom  äfven 
en  stor  industriel  betydelse  genom  sin  färgande  kraft,  hvilken  hon  i  synnerhet 
i  sin  förening  med  blyoxid  visar. 

Bland  de  kromsyrade  salterna  böra  vi  i  främsta  rummet  nämna  krom- 
syradt kali,  icke  allenast  derfor,  att  det  redan  i  och  för  sig  har 
mångfaldig  användning,    utan  hufvudsakligen    derför,   att    det  bildar    utgångs- 
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punkten,  är  liksom  en  moder  för  alla  andra  krompreparat.  Det  förbrukas  för 
den  skull  i  ansenliga  mängder,  och  ett  temligen  stort  antal  fabriker  i  Frank- 
rike syseisätter  sig  med  dess  frambringande  i  stora  massor.  De  äro  alla  för 
sin  tillverkning  hänvisade  till  kromjernstenen,  den  enda  malm,  som  förekommer  i 
tillräcklig  mängd,  för  att  medgifva  en  teknisk  bearbetning  af  kromen.  Förr  hera- 
tade  man  mineralet  från  Nordamerika,  der  det  vid  Baltimore  i  Maryland  före- 
kommer i  temligen  rika  lager;  på  senare  tiden  har  man  äfven  i  Europa  upp- 
täckt åtskilliga  fyndorter,  som  for  behofvet  äro  tillräckliga,  särdeles  i  Böhmen, 
Schlesien,  Galizien  och  Steiermark.  Vid  Röras  i  Norge  finnes  äfven  krommalm. 
Malmen,  som  har  en  jernsvart  färg,  är  en  förening  af  kromoxid  och  jernoxidul. 

Ur  denna  krommalm  framställer  nu  tekniken  i  en  enda  operation  krom- 
syradt kali.  Den  fint  pulveriserade  malmen  blandas  med  tredjedelen  eller  hälf- 
ten af  sin  vigt  grofstött  salpeter  och  glödgas  häftigt  under  några  timmar 
på  härden  af  en  flamugn.  Den  i  början  svartaktiga  massan  blir  derigenom 
gul,  emedan  det  ur  den  smältande  salpetern  utvecklade  syret  med  tillhjelp 
af  kaliet  förenar  sig  med  kromoxiden  till  kromsyra,  hvilken  omedelbart  derpå 
förenar  sig  med  kaliet  till  kromsyradt  kali.  Detta  salt  löses  lätt  i  vatten  och 
<erhålles  genom  vanlig  utlakning  och  den  gula  lösningens  afdunstning. 

Det  gula  enkla  eller  neutrala  kromsyrade  kaliet  har  en  inskränkt  an- 
vändning och  finnes  knapt  att  få  hos  vanliga  kemikaliehandlare;  också  omarbetas 
genast  i  fabrikerna  det  allra  mesta  till  surt  eller  tvåfaldt  kromsyradt  kali. 
Såsom  namnet  antyder,  innehåller  detta  salt  dubbelt  så  mycket  kromsyra  som 
det  neutrala;  man  erhåller  det,  om  man  medelst  svafvelsyra  eller  salpetersyra 
beröfvar  det  neutrala  saltet  en  motsvarande  mängd  kali.  Lösningen  blir  mörk- 
gul och  innehåller  svafvel-  eller  salpetersyradt  kali  och  det  önskade  dubbelt 
kromsyrade  kaliet.  Genom  afdunstning  och  omkristallisering  erhålles  det  senare 
i  eldröda  kristaller. 

Tar  man  nu  det  dubbelt  kromsyrade  kaliet  till  utgångspunkt,  ges  det 
två  riktningar,  hvari  förvandlingarna  kunna  företagas:  antingen  framställer 
man  derur  andra  kromsyrade  salter,  binder  sålunda  kromsyran  vid  andra  ba- 
ser, eller  ock  förarbetar  man  det  på  kromoxidsalter  eller  blott    på   oxid. 

Om  en  lösning  af  kromsyradt  kali  bringas  tillsammans  med  en  blylös- 
ning, uppstår  genast  i  följd  af  kemiskt  utbyte  en  vacker  gul  fällning,  krom- 
syrad  blyoxid  eller  kromgult,  hvilket,  jemte  de  andra  kromblyföreningarna 
utgörande  det  tekniskt  vigtigaste  krompreparatet,  i  stora  massor  fabriksmäs- 
sigt  framställes  och  till  största  delen  utträngt  de  förr  brukliga  gula  färgerna, 
såsom  neapelgult,  kasselgult  o.  s.  v. 

Så  enkel  i  sjelfva  verket  framställningen  synes,  är  dock  en  mängd  om- 
ständigheter att  iakttaga,  för  att  träffa  rätta  färgtonen,  ty  denna  skiftar  allt 
€fter  lösningens  sammansättning  från  gult  ända  till  orange.  Användes  b  as  is  k 
blylösning,  erhåller  man  kromorange,  lika  så  om  de  båda  blandade  lösnin- 
garna försättas  med  kaustikt  kali;  färdigt  kromgult  kan  äfven  förvandlas  till 
orange,  om  det  utsattes  för  en  lösning  af  kaustikt  alkali.  Härvid  drager 
alkaliet  småningom  något  kromsyra  ur  det  gula  pulvret,  hvarigenom  ett  annat 
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förhållande  mellan  syra  och  bas  och  derigenom  äfven  den  rödgula  färgen 
åstadkommes. 

En  vacker  basisk  kromsyrad  blyoxid  af  cinoberröd  färg,  som  derför 
äfven  kallas  kromcinober,  erhålles  på  torra  vägen  sålunda,  att  till  smältande 
salpeter  kromgult  tillsättes  så  länge,  som  en  fräsning  deraf  åstadkommes.  Be- 
handlas derefter  massan  med  vatten,  erhåller  man  kromrödt  jemte  en  lösning 
af  neutralt  kromsyradt  kali.  Den  sönderdelade  salpeterns  kali  har  nämligen 
beröfvat  det  kromgula  en  del  af  dess  kromsyra,  och  vi  ha  sålunda  här  samma 
orsak  och  samma  verkan  som  i  föregående  fall. 

Sämre  sorter  af  kromgult  erhålla  äfven  mångahanda  tillsatser,  mest  hvita 
kroppar,  såsom  svafvelsyrad  bly  oxid,  klorbly,  tungspat  o.  s.  v. 

Kopparfärger.  Den  på  så  mångfaldigt  sätt  nyttiga  kopparn  är  vigtig 
äfven  i  sin  egenskap  af  grundämne  till  åtskilliga  färger,  ehuru  det  i  följd  af 
kopparpreparatens  giftighet  vore  önskligt,  om  de  kunde  ersättas  af  mindre 
farliga  ämnen.  De  båda  mest  omtyckta  kopparsalterna,  kopparvitriol  och  spansk- 
gröna, angifva  redan  de  hufvudfärger,  blått  och  grönt,  som  i  kopparn  ligga 
förborgade.  Dessutom  förstår  tillverkaren  af  färgade  glas  att  medelst  koppar- 
oxidul  äfven  frambringa  en  vacker  röd  färg,  hvarjemte  den  vattenhaltiga  oxidul- 
fällningen  är  gul. 

Kopparvitriol  (svafvelsyrad  kopparoxid)  förekommer  upplöst  i  gruf- 
vatten  som  en  produkt  af  förvittrade,  svafvelhaltiga  kopparmalmer  och  till- 
godogöres  efter  åtskilliga  kemiska  och  metallurgiska  metoder  i  stor  mängd, 
vanligen  blandad  med  svafvelsyrad  jernoxidul.  I  rent  tillstånd  erhålles  han 
genom  förvittring  af  svafvelkoppar,  hvilken  framställes  derigenom,  att  man  i 
flamugn  sammanbringar  svafvel  med  glödande  koppar.  Spanskgröna  är 
föreningsprodukten  af  ättiksyra  och  kopparoxid,  hvari  blandningsförhållandet 
mellan  syran  och  basen  kan  vara  antingen  sådant,  att  ett  neutralt  kristalliserande 
salt  bildas,  eller  ock  sådant,  att  basen  finnes  i  större  mängd  än  syran,  då  sal- 
tet är  okristallinskt  och  i  vatten  blott  delvis  lösligt.  Detta  så  kallade  basiska 
salt  är  den  vanliga  spanskgrönan  och  bildar  mera  ljusblå  än  gröna  styc- 
ken, derför  att  till  dess  beredning  i  början  användes  distillerad  ättiksyra. 
Den  neutrala  kristalliserade  (så  kallade  distillerade)  spanskgrönan  bildar 
mörkgröna,  väl  utbildade  kristaller  och  är  fullständigt  löslig  i  vatten.  För 
att  förvandla  vanlig  spanskgröna  i  kristalliserad  upplöser  man  henne  under 
upphettning  i  stark  ättika,  afdunstar  lösningen,  tills  hon  öfverdrages  med  en 
kristallhinna,  och  lemnar  henne  sedan  att  utkristallisera.  I  upplöst  form 
ger  den  kristalliserade  spanskgrönan  en  grön  saftfärg,  som  användes  af  kolo- 
ratörer. 

Tillverkningen  af  den  vanliga  spanskgrönan  har  länge  varit  inhemsk  i 
vinodlingsdistrikten  i  södra  Frankrike,  icke  egentligen  som  fabriksnäring,  utan 
som  en  binäring  för  vinodlarna,  hvilka  nästan  alla  ha  hvar  sin  spanskgrönakäl- 
lare.     De  erforderliga  arbetena  förrättas  nästan  uteslutande  af  qvinnorna. 

Uppfinningarnas  bok.    IV.  ^ 
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Framställningssättet  liknar  mycket  blyhvittstillverkningen ;  man  lagrar 
kopparplattor  och  vindruf,  som  befinner  sig  i  sur  jäsning,  och  bringar  så- 
lunda ättiksyra  och  koppar  i  vexelverkan.  Att  börja  med  låter  man  draf- 
ven  ensam  jäsa  i  betäckta  kärl,  men  då  man  af  vissa  kännetecken  märker, 
att  jäsningen  och  temperaturen  hunnit  sin  rätta  punkt,  lägger  man  i  lerkärl 
drufven  och  den  i  remsor  skurna  kopparn  hvarftais  om  hvarandra  med  iakt- 
tagande af,  att  så  väl  det  nedersta  som  det  öfversta  lagret  består  af  druf. 
Kopparremsorna  väga  ungefär  33  ort  hvardera  och  hamras  först  på  ett 
städ,  så  att  de  blifva  täta  och  glatta.  Före  inläggningen  upphettar  man  dem 
öfver  koleld,  hvarpå  de  ännu  heta  inlagras  med  drafven.  Kärlen,  innehållande 
36 — 48  skålpund  koppar  hvartdera,  öfverlemnas  derpå,  löst  öfvertäckta  med 
halmmattor,  åt  sig  sjelfva.  Efter  två  till  tre  veckors  förlopp  äro  remsorna 
genom  luftens  inverkan  öfverdragna  med  ett  lager  af  sidenglänsande  kristaller; 
de  uttagas  nu  ur  kärlen,  befrias  från  den  vidhängande  drufven,  indoppas  der- 
efter  i  vatten  och  uppställas,  stödda  mot  hvarandra,  på  bräden  i  spanskgröna- 
källaren.  Indoppningen  upprepas  sex  till  åtta  gånger  med  en  veckas  mellan- 
tid, och  arbetarna  kalla  dessa  doppningar  det  första,  andra,  tredje  o.  s.  v.  vinet, 
emedan  vattnet  oftast  försättes  med  något  vin.  Under  denna  behandling  bildar 
sig  det  basiska  saltet,  kristallskorpan  förtätas  och  afskrapas  slutligen  med 
kopparknifvar.  Den  öfverblifna  kopparn  behandlas  upprepade  gånger  på  samma 
sätt,  tills  han  slutligen  blir  för  tunn.  Hvarje  kärl  ger  ungefär  5 — 7  skålpund 
fuktig  spanskgröna,  som  genast  säljes  till  uppköpare,  hvilka  genomknåda  henne 
med  vatten  och  i  skinnsäckar  torka  henne  i  luften. 

En  annan,  mera  ändamålsenlig  metod  användes  i  Tyskland,  England  och 
äfven  annorstädes.  Enligt  denna  uppläggas  hvarftais  kopparbleck  och  flanell- 
stycken, som  äro  dränkta  med  ättika.  Indränkningen  upprepas  hvar  tredje  dag, 
tills  efter  fjorton  dagar  flanellen  helt  och  hållet  borttages  och  blecken  sedermera 
tid  efter  annan  fuktas  med  blott  vatten.  Efter  fem  till  sex  veckor  äro  blecken 
färdiga  till  afskrapning  och  gifva  en  på  syra  rikare  spanskgröna,  som  derför 
också  verkligen  är  grön. 

Kopparn  har  äfven  i  sitt  naturliga  tillstånd'  färgämnen  att  uppvisa. 
Malakiten,  en  af  kolsyrad  kopparoxid  och  kopparoxidhydrat  bestående  malm, 
är  af  en  vacker  ljusgrön  färg  och  skulle  passa  till  målarfärg,  om  han  ej  i 
följd  af  sin  sällsynthet  vore  för  dyr.  Deremot  förekommer  i  rikligare  mängd 
en  annan  kopparmalm,  kopparlasurn,  af  lifligt  himmelsblå  färg  och  samma 
beståndsdelar  som  malakitens,  men  med  dubbelt  så  stor  halt  af  kolsyrad  oxid; 
på  några  ställen,  synnerligast  i  Tyrolen  och  trakten  af  Lyon,  förarbetas 
han  genom  målning  och  slamning  till  färgsorter  af  olika  finlekar.  Detta  är 
det  egentligen  i  handeln  förekommande  bergblått;  dock  gifves  äfven  ofta 
detta  namn  åt  med  konst  framstälda  preparat. 

Det  färgande  ämnet  i  de  blå  så  väl  som  de  gröna  kopparfärgerna  ut- 
göres  för  det  mesta  af  kopparoxidhydrat,  ofta  uppblandadt  med  jordartade 
ämnen,  som  öka  dess  massa  eller  göra  henne  mera  lucker  samt  frambringa 
åtskilliga  nyanser  i  den  blå  färgen.  Det  ur  kopparvitriol  eller  en  annan  koppar- 
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saltslösning  genom  ett  kaustikt  alkali  (vanligtvis  kaustikt  kali)  utfälda  hy- 
dratet  visar  en  svagt  blågrön  färg,  som  dock  eger  förmåga  att  genom  olika 
behandling  antaga  olika  nyanser.  Genom  att  gång  på  gång  uttvätta  fällnin- 
gen erhålles  en  blågrön  färg  (braunschweiggrönt).  I  beröring  med  kaustik 
kalk  deremot  blir  massan  vackert  blå,  oth  det  är  detta  kalkblått,  som  före- 
trädesvis benämnes  konst  gj  or  dt  bergblått.  Afven  andra  kaustika  alkalier 
utveckla  den  blå  färgen.  Genom  blandning  af  kopparvitriol,  kalkmjölk  och 
något  salmiak  uppstår  en  fällning  af  oxidhydrat  och  gips,  livars  vackra  blå  färg 
har  sin  grund  i  den  på  samma  gång  frigjorda  ammoniaken.  Andra  recept 
gå  ut  på  att  bilda  basisk  kolsyrad  kopparoxid. 

Ett  blått  färgämne  af  helt  annan  beskaffenhet  bildar  den  enkla  svafvel- 
kopparn,  som  under  namn  af  kopparindigo  förekommer  i  naturen  och  såsom 
oljefärg  äfven  med  konst  framställes.  Förfarandet  består  deruti,  att  man  för- 
sigtigt  och  under  ständig  omröring  upphettar  kopparoxid  tillsammans  med  svaf- 
vel  och  salmiak,  hvarvid  tillsatsen  af  dessa  senare  flera  gånger  måste  förnyas, 
tills  den  svarta  massan  blifvit  blå.  Man  utlakar  derefter  återstoden  af  sal- 
miaken  med  vatten  och  af  svaflet  genom  utkokning  med  kalilut  samt  erhåller 
på  detta  sätt  en  vackert  violblå  och  varaktig  olje-  och  fernissfärg. 

Ett  mycket  användt  kopparpreparat  är  bremenblått  och  bremen- 
grönt,  intressant  derigenom,  att  det  efter  behag  kan  användas  både  som  blått 
och  grönt.  Det  bildar  ett  mycket  luckert,  lätt,  ljusblått  pulver,  hvilket  som 
lim-  eller  vattenfärg  bibehåller  sin  blå  färg,  men  förarbetadt  med  olja  eller 
fernissa  redan  efter  tjugufyra  timmar  i  följd  af  ett  slags  tvålbildning  med 
bindmedlet  öfvergår  i  en  vacker  grön  färgton.  Afven  bremenblått  består 
hufvudsakligen  endast  af  kopparoxidhydrat,  och  för  dess  framställning  ha  vi 
åtskilliga  metoder,  hvilka  dock  alla  gå  ut  på  att  först  på  ett  eller  annat  sätt 
framställa  kopparklorid,  hvilken  sönderdelas  med  ett  alkali,  hvarpå  fällningen 
uttvättas  och  torkas.     Först  vid  torkningen  får  färgen  sin  fulla  utbildning. 

Den  vackraste,  men  för  sin  giftighet  synnerligt  farliga  gröna  koppar- 
färgen erhålles  med  tillhjelp  af  arsenik.  Hans  användning  borde  derför  vara 
inskränkt  till  oljemålningen,  der  han  fast  förenas  med  sitt  underlag  och 
af  en  ogenomtränglig  hinna  omöjliggöres  att  afdunsta;  som  lim-  eller  vatten- 
färg deremot  borde  han  aldrig  få  användas,  och  allra  minst  till  färgning 
af  tyg  i  baldrägter,  af  konstgjorda  blommor  o.  s.  v.;  dammet  af  dylika  löst 
fästa  färgningar  förorsakar,  när  det  inandas,  förgiftningar,  som  i  otaliga  fall 
haft  döden  till  följd.  Afven  gröna  med  arsenik  färgade  tapeter,  som  ligga 
mot  fuktiga  väggar,  utveckla,  som  bekant,  skadliga  arsenikdunster. 

Det  allmännaste  namnet  på  detta  giftiga  färgämne  är  schweinfurt- 
grönt,  emedan  det  sedan  1814  företrädesvis  tillverkas  i  Schweinfurt  i  Baiern. 
Det  tillverkades  emellertid  redan  förut  i  Österrike  af  färgfabrikanten  Mitis 
och  benämdes  då  efter  honom. 

Framställningssättet  var  länge  en  fabrikshemlighet,  tills  Liebig  1822  gaf 
nyckeln  dertill.  Förfarandet  är  i  sjelfva  verket  ganska  enkelt  och  består  hufvud- 
sakligen deruti,  att  man  bringar  en  kopparlösning  tillsammans  med  en  lösning 
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af  arseniksyrligt  kali,  båda  i  hett  tillstånd.  Förr  begagnade  man  a  ena  sidan 
i  vatten  upplöst  kristalliserad  eller  i  ättika  upplöst  vanlig  spanskgröna,  å  andra 
sidan  i  hett  vatten  upplöst  arseniksyrlighet;  nu  mera  begagnar  man  för  det  mesta 
kopparvitriol  och  arseniksyrligt  kali,  som  erhållits  genom  kokning  af  arsenik- 
syrlighet med  potaska.  Så  snart  åé  båda  kokheta  vätskorna  förenas,  uppstår 
en  flockig,  olivgrön  fällning  af  arseniksyrlig  kopparoxid  (Scheeles  grönt).  Om 
man  nu  försätter  den  öfver  fällningen  stående  vätskan  med  träättika  eller  fri 
ättiksyra  i  så  stor  mängd,  att  hon  tydligt  luktar  deraf,  och  derefter  lemnar 
henne  i  ro  att  långsamt  afsvalna,  inträder  en  ny  förvandling:  den  skrym- 
mande fällningen  sjunker  tillsammans  och  blir  kristallinisk;  tillika  bildar  sig  i 
henne  gröna  fläckar,  som  växa  och  blifva  större,  tills  efter  några  timmar  hela 
massan  öfvergått  till  denna  lifligt  gröna  förening,  som,  uttvättad,  utgör  sehwein- 
furtgrönt.  Massans  frivilliga  förvandling  består  åter  deruti,  att  ur  den  första 
fällningen  en  del  arseniksyrlighet  utgår,  hvaremot  en  motsvarande  mängd  ättik- 
syra inträder;  schweinfurtgrönt  utgör  alltså  ett  dubbelsalt  af  arseniksyrlig 
och  ättiksyrad  kopparoxid.  Genom  att  uppkoka  blandningen  erhåller  man  det 
inom  få  minuter,  men  den  mera  finkorniga  massan  företer  då  en  mindre  liflig 
färg.  Deremot  är  färgen  eldigare,  i  den  mån  förvandlingen  försiggått  långsam- 
mare, hvarför  man  också  bemödar  sig  att  med  konst  förlänga  detta  förlopp. 
Den  gröna  massan  består  nämligen  af  en  mängd  mikroskopiskt  fina  kristaller, 
och  derpå  beror  just  färgens  egendomliga  eldighet,  men  ju  långsammare  kri- 
stalliseringen  försiggår,  desto  bättre  hinna  kristallerna  utbilda  sig.  En  natur- 
lig följd  deraf  är,  att  genom  rifningen,  hvarigenom  kristallformen  forstöres, 
färgtonen  blir  ljusare  och  mattare. 

Fabrikatet  uppblandas  mycket  med  andra  ämnen,  så  väl  hvita  som  gula, 
särdeles  kromgult,  och  uppträder,  sålunda  uppblandadt,  under  åtskilliga  namn, 
såsom  neuwiedgrönt,  wiengrönt,  kirchberggrönt,  kejsargrönt,  pape- 
goj grönt  o.  s.   v. 

De  arseniksyrliga  kopparfärgernas  giftiga  egenskaper  ha  städse  sporrat 
kemisterna  att  i  deras  ställe  uppsöka  mindre  skadliga  färger.  Men  den  eldighet, 
som  utmärker  schweinfurtgrönt,  saknas  hos  alla  andra  färgämnen.  Rinmans 
grönt,  som  erhålles  genom  glödgning  af  en  samtidigt  utfäld  blandning  af 
koboltoxidul  och  zinkoxid,  ersatte,  så  godt  sig  göra  lät,  schweinfurtgrönt,  tills 
det  1865  af  Casselmann  upptäckta  och  på  parisutställningen  1867  belö- 
nade Casselmanns  grönt  uppfylde  alla  de  anspråk,  man  kan  ställa  på  ett 
surrogat.  Det  erhålles,  om  en  kokhet  lösning  af  kopparvitriol  försättes  med 
en  likaledes  kokhet  lösning  af  ättiksyradt  kali.  Den  fällning,  som  dervid  upp- 
kommer, består  af  basisk  svafvelsyrad  kopparoxid,  hvilken  blott  behöfver  rifvas 
och  torkas  för  att  kunna  begagnas  som   färg. 

I  den  borsyrade  kopp  ar  oxiden  ha  vi  vidare  en  till  olje-  och  porslins- 
målning brukbar  färg,  som  låter  framställa  sig  i  flera  angenäma  nyanser. 
Föreningen  bildas  genom  blandning  af  borax-  och  kopparvitriollösningar;  den 
uppkomna  fällningen  tvättas,  torkas,  rifves  samt  befrias  genom  upphettning 
från  hydratvatten,  hvarefter  hon  ännu  en  gång  males  och  slammas. 
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Svafvelmetaller  som  färgämnen.  Svaflets  föreningar  med  metaller  ut- 
märka sig  till  en  del  för  sina  goda  och  rena  färger.  Det  dubbla  svafveltennet, 
bekant  under  namn  af  mus  i  v-  eller  mus  le  guld,  härmar  till  och  med  guldet 
och  kan  på  visst  sätt  äfven  räknas  till  de  täckande  färgerna.  Men  hvad  vi 
här  förnämligast  ha  i  sigte  är  svaflets  föreningar  med  qvicksilfver  och  antimon; 
i  ultramarinen  spelar  det  äfven  en  vigtig  rol. 

Enkelt  svafvelqvicksilfver,  med  13,7 1  procent  svafvel  och  86,29  procent 
metall,  bildar  det  vackra  och  mångfaldigt  använda  färgämnet  cinober,  bekant 
redan  i  forntiden  under  namnet  kinnabaris  och  härstammande  från  Spanien. 

Cinober  förekommer  i  naturen  som  qvicksilfvermalm,  men  blott  sällan 
är  denna  så  ren,  att  han  kan  omedelbart  malas  och  användas  såsom  färg- 
ämne (bergcinober).  Den  ojemförligt  största  mängden  cinober  är  ett  konst- 
alster, erhållet  genom  återföreningen  af  det  på  metallurgisk  väg  framstälda 
qvicksilfret  med  svafvel.  För  att  åstadkomma  detta  alster  ges  det  två  vägar, 
en  torr  och  en  våt.  Det  först  nämda  förfaringssättet  är  det  af  ålder  brukliga; 
som  industri  blomstrade  det  senare  i  Holland,  hvilket  land  ännu  i  afseende 
på  varans  skönhet  och  billighet  intar  den  första  rangen;  blott  kineserna 
förstå  att  bereda  en  ännu  vackrare  cinober,  hvilket  tyder  på  särskilda  tillverk- 
ningsfinesser, ty  i  kemiskt  hänseende  skiljer  han  sig  ej  från  andra.  I  hvil- 
ken  grad  cinobern  motstår  tidens  inverkan,  utvisa  de  gamlas  väggmålningar, 
men  ännu  mera  medeltidens  miniatyrer  och  inkunabler,  af  hvilka  han  i  syn- 
nerhet togs  i  anspråk. 

Qvicksilfver  och  svafvel  förena  sig  redan  derigenom,  att  de  rifvas  eller 
skakas  tillsammans,  äfvensom  genom  lindrig  uppvärmning,  men  produkten  är 
ingen  cinober,  utan  en  brun  eller  svartaktig  massa,  liknande  den  fällning,  som 
svafvelväte  frambringar  ur  qvicksilfverlosningar.  För  att  framkalla  den  röda 
färgen  är  följaktligen  en  viss  behandling  af  nöden,  hvarigenom  man  söker 
åstadkomma,  att  de  begge  elementens  minsta  delar  ordna  sig  med  hvarandra 
på  ett  annat  sätt. 

Cinoberns  tillverkning  på  våta  vägen  grundar  sig  på  den  erfarenhets- 
satsen, att  det  svarta  svafvelqvicksilfret  genom  en  lösning  i  vatten  af  svafvel- 
lefver  i  värme  förvandlas  i  rödt.  Ofvergjuter  man  t.  ex.  i  en  jernkittel  300 
delar  qvicksilfver  och  68  delar  svafvel  med  160  delar  i  vatten  upplöst  kau- 
stikt  kali  och  under  ständig  omröring  måttligt  uppvärmer  blandningen,  visar 
sig  efter  två  timmar  den  i  början  svarta  massan  brunröd;  dämpar  man  nu 
värmet  något,  blir  färgen  allt  rödare  och  antager  ofta  helt  plötsligt  fullkomlig 
cinoberfärg,  hvarpå  man  långsamt  låter  cinobern  kallna  och  slutligen  genom 
utlakning  och  slamning  renar  honom. 

På  torra  vägen  bereder  man  den  konstgjorda  cinobern  genom  att  så 
länge  rifva  passande  mängder  svafvelpulver  och  qvicksilfver  tillsammans,  tills 
inga  små  metallkulor  mera  kunna  märkas.  I  Idria  sker  denna  blandning  i 
trummor,  som  bringas  i  svängning  genom  maskinkraft.  Svaflet  tillsättes  alltid 
i  öfverskott,  för  att  vid  den  följande  sublimeringen  säkert  binda  allt  qvick- 
silfver.    Det  svarta  pulvret  införes   derefter,  till  ungefär  1  centner  i  hvarje,  i 
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sublimeringskolfvar  af  gjutjern,  i  hvilka  det  småningom  uppvärmes  och  slut- 
ligen upphettas.  Härvid  sker  då  under  antändning,  stundom  äfven  under  ex- 
plosion, den  närmare  kemiska  föreningen  mellan  de  båda  elementen.  Så  snart 
dessa  fenomen  börja  synas,  betäcker  man  kol f ven  med  en  lerhjelm,  förenar 
denna  med  ett  öppet  förlag  och  förstärker  elden  till  rödglödgning,  hvarvid  före- 
ningen blir  fullständig  och  den  bildade  cinobern  jemte  obundet  svafvel  sublimerar. 
Cinoberångorna  afsätta  sig  i  hjelmen  och  förlaget  och  bilda  stråliga  kri- 
stallskorpor af  mörkröd  färg;  dessa  utbrytas  nu  och  befrias  från  de  till  äfven- 
tyrs  medkomna  svarta  partierna,  hvilka  åter  beskickas  vid  en  följande  subli- 
mering.  De  goda,  vackert  röda  styckena  utföras  till  en  del  utan  vidare  be- 
arbetning såsom  styckcinober  i  handeln,  det  öfriga  males  mellan  stenar  två 
till  fem  gånger,  allt  efter  den  finhetsgrad  som  åsyftas.  Efter  målning  och 
slamning  raffineras  varan  ytterligare,  d.  v.  s.  kokas  i  kalilösning,  hvari- 
genom  hon  befrias  från  möjligen  ännu  qvarvarande  svafvel  och  derjemte 
erhåller  en  lifligare  färg.  Sedan  härefter  cinobern  flera  gånger  tvättats  och 
genom  hetta  torkats,  är  varan  färdig. 

Antimoncinober.  Huru  mycket  formen  har  att  betyda  på  färgernas 
område,  visar  sig  äfven  vid  svaflets  föreningar  med  antimon.  Det  enklaste 
förhållande,  hvari  dessa  element  förena  sig,  är  3  atomer  svafvel  på  1  antimon. 
Denna  förening  förekommer  i  naturen  under  namn  af  spetsglans  eller  anti- 
monium  crudum  och  har  ett  stråligt  svartgrått  utseende.  På  våta  vägen, 
d.  v.  s.  genom  att  försätta  en  antimonlösning,  t.  ex.  klorantimon  eller  kräk- 
vinsten, med  svafvel  väte,  svafvellefverlösning  eller  dylikt,  erhåller  man  samma 
förening  som  en  orangefärgad  fällning;  men  vid  en  annan  dertill  mera  lämp- 
lig behandling  erhåller  man  alldeles  samma  kropp  vackert  rent  röd,  och  denna 
art  af  svafvelantimon  är  det,  som  kallas  antimoncinober.  Redan  i  förra  år- 
hundradet kände  man  detta  vackra,  till  rifning  med  olja  och  fernissa  särdeles 
användbara,  i  luft  och  solljus  oföränderliga  färgämne,  och  helt  nyligen  har 
man  börjat  skänka  det  ökad  uppmärksamhet. 

Om  man  upphettar  en  blandning  af  ett  undersvafvelsyrligt  salt  med  en 
antimonlösning,  uppstår,  i  det  saltet  afger  ena  hälften  af  sin  svafvelhalt  åt 
antimonmetallen,  en  fällning,  utgörande  antimoncinober.  För  den  fabriks- 
mässiga  tillverkningen  användes  undersvafvelsyrlig  kalk  och  klorantimon.  Man 
sammanbringar  bådas  lösningar  i  en  ståndare,  upphettar  under  omröring 
blandningen  med  ånga  och  afslutar  arbetet,  då  fällningen  antagit  den  vack- 
raste nyansen.  Färgningen  begynner  med  halmgult,  går  från  orange  öfver  i 
de  röda  tonerna  och  blir  slutligen,  om  hon  får  fortgå,  brun  och  nästan  svart. 
Den  röda  fällningen  tvättas  och  torkas  väl,  hvaremot  den  öfverstående  klara 
vätskan  ledes  öfver  kalksvafvellefver,  hvarigenom  å  nyo  undersvafvelsyrlig  kalk 
genast  bildas,  hvilken  begagnas  till  frambringande  af  en  andra  fällning  o.  s.  v. 

Till  denna  klass  af  färgämnen  hör  äfven  kadmium  gult,  jaune  bril- 
lant,  som  utfaller,  då  kadmiumlösning  bringas  tillsammans  med  en  svafvelväte 
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innehållande  vätska.  Så  väl  för  sin  färgskönhet  som  stora  varaktighet  är  det 
mycket  omtyckt  af  målare,  likväl  något  dyrt.  Såsom  greenockit  förekommer 
det  visserligen  i  naturen,  men  detta  mineral  är  så  sällsynt,  att,  om  man  deraf 
ville  bereda  färg,  denna  skulle  falla  sig  mycket  dyrare  än  till  och  med  den 
äkta  ultramarinen. 

Ultramarin.  Med  namnet  ultramarin  betecknar  man  en  från  mineral- 
riket härstammande  blå  färg,  som  framför  alla  andra  utmärker  sig  for  sin 
kraft  och  eld.  Ursprungligen  bereddes  han  af  den  temligen  sällsynta  lasur- 
stenen  (lapis  lazuli).  Till  Europa  fördes  denna  sten  från  Kina  och  Höga 
Tatariet,  i  sina  vackraste  arter  öfver  Orenburg  från  Bukariet.  Han  förekom- 
mer som  en  vacker  blå  massa  inväxt  i  kalksten  och  utan  ringaste  tecken  till 
kristallisering.  Hans  förmåga  att  antaga  polityr  är  temligen  stor,  en  egenskap, 
som,  i  förening  med  de  i  hela  hans  massa  kringströdda  små  guldglänsande 
svafvelkiskristallerna,  alltid  gjort  honom  särdeles  omtyckt  till  prydnader  och 
smycken.  Man  använde  honom  ej  blott  till  mosaiker,  utan  äfven  till  dosor  och 
dylikt,  ehuru  hans  ringa  hårdhet  gjorde  honom  otjenlig  till  ringsten.  För  oss 
har  han  blott  intresse  som  ett  dyrbart  färgämne. 

För  att  ur  lasurstenen  framställa  den  naturliga  ultramarinen,  valde  man 
de  renaste,  helt  mörkfärgade  styckena  och  stötte  dem,  sedan  de  på  det  sorg- 
fälligaste  befriats  från  alla  främmande  inblandningar,  till  ett  groft  pulver, 
hvilket  man  i  en  degel  ungefär  en  timme  utsatte  för  en  måttlig  glödhetta;  det 
häldes  derpå  i  ättika,  der  det  fick  ligga  några  dagar.  Derigenom  upplöstes 
de  kalkart  ade  inblandningarna.  Det,  som  förblef  olösligt,  ref  man  i  mortlar 
af  agat  eller  porslin  till  det  finaste  pulver,  h varefter  det  torkades  och  smältes 
tillsammans  med  en  blandning  af  burgundiskt  beck,  hvitt  vax,  linolja  och  hvitt 
harts,  till  lika  stor  vigt  som  lasurstenspulvrets.  Hartset  stannade  dock  ej 
qvar  i  färgämnet,  utan  tjenade  blott  till  dess  raffinering.  Ty  då  hartskakan 
derefter  smältes  i  hett  vatten  och  hela  blandningen  flitigt  omskakades,  frigjor- 
des åter  ultramarinpartiklarna,  som  nu  fördelade  sig  i  vattnet.  De  Öfriga 
inblandningarna,  hvilka  jemte  ultramarinen  upptagits  af  hartskakan,  stannade 
qvar,  medan  färgämnet  sjönk  till  bottnen.  Det,  som  först  afsatte  sig,  var  af 
den  vackraste  beskaffenheten;  vid  hvarje  förnyad  genomknådning  af  degen 
afsatte  sig  sämre  sorter,  och  det  sista,  den  s.  k.  ultramarinaskan,  stod  i 
följd  af  sin  bleka  blågrå  färg  temligen  lågt  i  pris. 

Sedermera,  när  konstgjorda  fabrikat  begynte  täfla  med  det  på  detta  om- 
ständliga sätt  erhållna  färgämnet,  sjönk  äfven  det  höga  priset  betydligt.  Men 
så  länge  det  förmådde  hålla  sig  uppe,  var  äfven  det  vackra  färgstoftets  an- 
vändning ganska  inskränkt.  Nu  mera  finnas  fabriker,  der  årligen  många  tusen 
centner  tillverkas,  och  den  med  konst  framstälda  ultramarinen  har  vunnit 
en  så  vidsträckt  utbredning,  att  han  utträngt  nästan  alla  andra  blå  färger. 
Pappersfabrikerna,  måleriet,  tygtryckerierna,  tapetfabrikerna,  sockerraffinade- 
rierna  betjena  sig  deraf  i  stor  skala,  ej  blott  för  att  åt  sina  alster  gifva  den 
vackra    blå    färgen,    utan   äfven  för  att  genom  en  ringa  tillsats  häfva  de  gula 
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färgskiftningar,  som  socker-  och  pappersmassan  ofta  antager.  Som  den  konst- 
gjorda ultramarinen  är  ett  fullkomligt  oskadligt  ämne,  kan  han  med  all 
trygghet  på  detta  sätt  användas. 

Lasurstenen  består  af  45,5  procent  kiselsyra,  31,6  procent  lerjord,  9?i 
procent  natron,  5,9  procent  svafvelsyra,  2  procent  svafvel  och  1  procent  jern. 
De  felande  procenten  utgöras  af  tillfälliga  inblandningar,  såsom  kol,  vatten 
och  dylikt.  Den  blå  färgen  försvinner,  om  man  öfvergjuter  honom  med  salt- 
syra; tillika  utvecklas  då  svafvelväte.  Deraf  synes  framgå,  att  det  färgande 
grundämnet  är  svafvel,  och  från  denna  synpunkt  utgår  äfven  framställningen 
af  den  konstgjorda  ultramarinen. 

Den  förste,  som  fabriksmässigt  framstälde  konstgjord  ultramarin,  var 
Guimet  i  Toulouse.  Samtidigt  synes  dock  upptäckten  af  förfaringssättet  här- 
vid blifvit  gjord  af  Christian  Gmelin,  kemie  professor  i  Tubingen,  ja,  i 
Tyskland  är  man  till  och  med  benägen  att  anse  uppfinningen  för  ursprungligen 
tysk.  Guimets  färg  var  i  början  långt  bättre  än  den  gmelinska;  emellertid  lärde 
man  sig  snart  äfven  i  Tyskland  att  genom  tillämpning  af  de  af  Gmelin  angifna 
grunderna  bereda  en  ultramarin,  som  fullkomligt  ersatte  den  äkta.  Medan 
man  förr  uppvägde  ultramarinen  med  guld,  blef  han  nu  användbar  äfven  för 
sådana  industrigrenar,  som  i  massa  tillverka  billiga  artiklar,  t.  ex.  tapeter  och 
dylikt.  För  samma  summa,  som  man  förr  betalat  för  ett  uns,  erhöll  man  nu 
en  centner.  Den  största  ultramarinfabriken  i  Tyskland  finnes  i  Niirnberg,  an- 
lagd 1838. 

Gmelin  framstälde  sin  ultramarin  på  följande  sätt.  Han  skaffade  sig  ren 
kiselsyra  sålunda,  att  han  genom  sammansmältning  af  färglös  qvarts  och  soda 
först  framstälde  ett  vattenglas,  hvarur  han  sedan  genom  tillsats  af  saltsyra 
utfälde  kiselsyran.  Genom  att  tillsätta  ammoniak  till  en  alunlösning  erhöll  han 
vidare  ren  lerjord,  som  affiltrerades  och  torkades.  Kiselsyran  upplöste  han 
nu  i  kaustik  natronlut,  tillsatte  på  3  delar  kiselsyra  2  delar  lerjord,  afdun- 
stade  blandningen  till  torrhet,  pulveriserade  henne  fint  och  blandade  henne  på 
det  sorgfälligaste  med  hennes  lika  vigt  af  en  blandning,  bestående  af  lika 
mycket  tort  kolsyradt  natron  och  svafvelblomma;  det  hela  inpackades  derpå 
i  en  hessisk  degel  och  upphettades  hastigt  till  glödgning,  hvari  det  hölls  någon 
tid.  Den  glödgade  massan  har  en  gröngul  färg,  pulveriseras  groft  och  glödgas 
för  andra  gången  under  lufttillträde,  hvarvid  den  blå  färgen  inträder.  Hans 
skönhet   är  väsentligt  beroende  af  temperaturen  och  styrkan  af  luftens  tillträde. 

Efter  de  nyare  metoderna,  om  hvilkas  utbildning  i  synnerhet  Ho ffmann, 
direktör  för  blåfärgs  verket  Marienburg  i  Hessen,  Wilkens  i  Kaiserslautern, 
Fursten  au  i  Koburg  och  Gentele  i  Stockholm  ha  gjort  sig  förtjenta,  und- 
viker man  den  besvärliga  framställningen  af  ren  lerjord,  liksom  äfven  ofta 
den  särskilda  beredningen  af  ren  kiselsyra.  Man  använder  i  stället  ett  natur- 
ligt, möjligast  jernfritt  lerjordssilikat,  helst  kaolin  eller  porslinslera,  vidare  kalci- 
neradt  glaubersalt,  kalcinerad  soda,  svafvelnatrium,  svafvel  samt  slutligen  trä- 
eller  stenkolspulver.  Det  är  blott  vid  ett  alldeles  särskildt  förfaringssätt,  som 
kiselsyra  tillsättes,  och  man  talar  i  sådant  fall  om  en  kiselsyreultramarin,  på 
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samma  sätt  som  man  skulle  kunna  särskilja  de  annorlunda  framstälda  sorterna 
i  glaubersalts-  eller  sulfatultramarin  och  sodaultramarin. 

Framställningen  af  ultramarin  sönderfaller  i  två  afdelningar,  en,  hvari 
beståndsdelarna  smältas  tillsammans  och  der  produkten  är  en  grönfärgad  massa, 
och  en  annan,  i  hvilken  denna  gröna  massa  genom  vidare  behandling  öfver- 
föres  i  en  blåfärgad.  I  många  fall  nöjer  man  sig  med  den  första  produk- 
ten, ty  under  vissa  omständigheter  kan  denna  blifva  så  vackert  grön,  att  han 
redan  i  och  för  sig  finner  afnämare;  han  är  i  handeln  känd  under  namnet 
grön  ultramarin.  Vanligen  fortsätter  man  dock  processen,  i  det  man  upp- 
repade gånger  utlakar  det  gröna  pulvret  med  vatten  och  derpå  smälter  det 
med  en  blandning  af  svafvel  och  soda  samt  slutligen  bränner  det  med  svafvel 
i  fria  luften.  Detta  tillgår  så,  att  man  på  en  jernplatta  utbreder  ett  ungefär 
2/3  linie  tjockt  lager  pulveriseradt  rent  svafvel  samt  ofvanpå  detta  ett  något 
tjockare  lager  af  färgmaterialet,  hvarpå  man  genom  jernplattans  upphettning 
förbränner  svaflet  vid  möjligast  lindriga  hetta.  Färgens  skönhet  tilltagen  små- 
ningom; att  bestämma,  när  denna  uppnått  sin  höjdpunkt,  kan  ej  genom 
allmänna  föreskrifter  läras;  erfarenheten  och  ett  öfvadt  öga  äro  härvid  de 
enda  säkra  läromästarna.  I  Tyskland  framställes  den  yppersta  ultramarin  i 
fabrikerna  i  Kaiserslautern  och  Nurnberg  samt  i  porslinsfabriken  i  Meissen,  i 
den  sist  nämda  med  användning  af  samma  slags  massa,  hvaraf  det  verlds- 
berömda  porslinet  tillverkas. 

I  sitt  vackraste  tillstånd  utgör  ultramarinen  ett  fint  pulver  af  den  be- 
kanta praktfulla  blå  färgen,  men  skall  han  behålla  sin  fulla  skönhet,  måste 
man  undvika  att  genom  rifning  på  rifstenen  ytterligare  pulverisera  honom. 
Hvarje  sådant  försök  vållar  en  försämring  af  färgnyansen,  och  det  ser  nästan 
ut,  som  om  de  minsta  delarna  endast  på  ytan  företedde  den  underbara  färg- 
tonen, medan  de  i  sitt  inre  vore  mindre  skönt  färgade.  I  luften  är  ultrama- 
rinen fullkomligt  oföränderlig;  han  uthärdar  äfven  en  icke  allt  för  häftig  glödg- 
ning  samt  motstår  inverkan  af  svagare  syror.  Deremot  sönderdelas  han,  lik- 
som lasurstenen,  af  koncentrerade  syror  och  antager  under  utveckling  af  svafvel- 
väte  en  smutsigt  gulhvit  färg.  Ultramarinen  användes  öfver  allt,  der  han  som 
täckfärg  i  förening  med  olja,  lim  eller  något  dylikt  bindmedel  kan  i  fråga 
komma,  och  har  i  denna  sin  användning  nästan  fullständigt  utträngt  kobolt- 
blått,  hvilket  alltid  bibehåller  en  dragning  i  rödt.  I  glasfabrikationen  deremot, 
liksom  i  porslinsmåleriet,  kan  han  ej  användas,  emedan  han  ej  motstår  den 
starka  hettan;  här  behålla  koboltoxiderna  obestridt  sitt  herravälde.  Hvilka 
massor  ultramarin  för  öfrigt  i  de  olika  konst-  och  industrigrenarna  förbrukas, 
lär  oss  statistiken,  som  uppgifver  de  olika  fabrikernas  årliga  tillverkning  till 
inalles  210  000  centner. 

Lackfärger.  Karmin.  I  växternas  ved,  bark,  rötter  eller  blommor 
finnas,  som  bekant,  mångahanda,  till  en  del  ganska  vackra  färgämnen,  som 
äro  af  löslig  natur  och  derför  spela  en  vigtig  rol  i  färgeriet  och  tygtryckeriet, 
utan  att   dock,   såsom   de  hittills   omtalade,  utan  vidare  beredning  kunna  an- 
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vändas.  Men  nu  förefinnes  mellan  de  flesta  af  dessa  växtfärgämnen  och 
vissa  metalloxider  och  baser  bland  jordarterna  en  egendomlig,  ganska  starkt 
utbildad  frändskap.  Om  man  t.  ex.  till  en  färgsoppa  sätter  en  alunlösning 
och  dertill  lösningen  af  ett  kaustikt  eller  kolsyradt  alkali,  uppstår  en  fällning 
af  .lerjord,  men  ej,  såsom  i  vanliga  fall,  hvitfärgad,  utan  i  förening  med 
det  för  handen  varande  färgämnet,  och  denna  förening  sker  understundom 
så  fullständigt,  att  den  öfverstående  vätskan  synes  alldeles  färglös.  Den  ut- 
tvättade  och  torkade  fällningen  utgör  en  lackfärg.  Han  kan  anses  som  ett 
äkta  kemiskt  alster,  i  hvilket  färgämnet  föreställer  syran,  och  nästan  alla  olös- 
liga metall-  och  jordartsbaser  kunna  användas  till  lackfärger,  så  vida  de  blott 
gifva  hvita  fällningar.  I  praktiken  håller  man  sig  dock  företrädesvis  till  två: 
lerjorden  och  tennoxiden.  Utfällningen  sker  med  potaska  eller  soda,  af  den  förra 
ur  en  alunlösning,  af  den  senare  ur  tennkloriden  (vanligen  kallad  tennsolution). 
I  förening  med  tennoxiden  blifva  färgerna  särdeles  vackra,  men  i  följd  af  hans 
dyrhet  användes  han  sällan  ren,  utan  vanligen  sättes  en  del  tennsolution  till 
alunlösningar.  Alla  färger  tåla  för  öfrigt  ej  samma  behandling;  några  kunna 
utdragas  med  alun  och  fällas  med  kali-  eller  natronlut;  vid  framställningen  af 
andra  är  det  tvärtom  alkaliluten  som  upptager  färgämnet,  då  alunlösningen 
sist  tillsättes.  I  några  fall  undviker  man  att  bringa  färgämnet  i  beröring  med 
vare  sig  sura,  alkaliska  eller  saltartade  kroppar;  man  framställer  i  stället  först 
den  rena  lerjorden  genom  utfällning  ur  alunlösningar  och  fullständig  uttvätt- 
ning  samt  inrör  sedan  den  hvita  massan  i  färgbaden. 

Det  gifves  äfven  oäkta  lackfärger,  d.  v.  s.  sådana  som,  strängt  ta- 
get, ej  förtjena  detta  namn.  Sådana  är  o  t.  ex.  de  under  namn  af  schiitt- 
gelb  förekommande  billiga  färger,  hvilka  fås  genom  att  öfvergjuta  krita, 
kalk  eller  lera  med  gula  färgsoppor  och  hvari  färgen  hålles  bunden  genom  det 
blotta  mekaniska  uppsugandet.  Till  egentligen  gula  lackfärger  kunna  många 
färgande  växtämnen  användas,  såsom  berberis,  qvercitron,  gulholts,  utom  mera 
billiga,  inhemska  gulfärgande  växter.  Till  framställning  af  de  mest  brukliga 
röda  lackfärger  användas  i  synnerhet  kräpp,  fembock-  eller  bresiljeträ,  till 
karminlack  deremot  kochenillen  samt  affallen  från  karmintillverkningen  o.  s.  v. 
De  med  sådana  ämnen  erhållna  produkter  kallas  florentin-,  paris-,  wien-, 
venezianlack,  det  af  bresiljeträ  beredda  kullack  o.  s.  v.  Så  enkelt  hufvud- 
förloppet  vid  tillverkningen  af  dessa  färger  än  är,  har  man  dock  flera  svå- 
righeter att  öfvervinna,  för  att  erhålla  färger  af  högsta  möjliga  skönhet.  Det 
ges  derför  ej  få  anvisningar  för  tillverkningen  af  lackfärger.  Detta  gäller 
i  synnerhet  krapplack,  af  alla  lackfärger  den  mest  omtyckta,  emedan  han 
är  den  ojemförligt  varaktigaste.  I  denna  färg  är  krappen  äfvenledes  bunden 
vid  lerjord,  men  det  är  ej  lätt  att  ur  krapproten  utdraga  pigmentet  i  dess 
fulla  skönhet,  och  lika  svårt  är  det  att  frambringa  bestämda  färgnyanser. 
Krapproten  ger  allt  efter  sorternas,  ja,  till  och  med  skördarnas  olikhet  olika 
färgtoner,  och  det  är  fabrikantens  konst  att  genom  särskilda  betningsmedel 
häruti  åstadkomma  likformighet.  I  Tyskland  är  Weiss'  fabrik  i  Miihlhausen 
i   Timringen  berömd  för  sina  utmärkta  krappfärger.     Hon  förarbetar,  för  att 
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vara  säker,  blott  kräpp,  som  hon  sjelf  uppdragit.  Parisarna  lemna  under 
namn  af  krappkarmin  i  handeln  en  vara,  som  till  utseendet  är  ännu  bättre; 
men  detta  vackra  utseende  har  hon  fått  genom  tillsats  af  ovaraktiga  färger, 
såsom  kochenill  och  fembock,  och  är  i  följd  deraf  oäkta.  De  ljusa  nyanser  af 
krapplacket,   som   gå  i  skär   rosafärg,   bildas   genom  tillsatser  af  fint  blyhvitt. 

Färgämnet  i  kochenillen,  k  ar  minen,  som  ger  ett  utmärkt  skarlakans- 
rödt,  begagnas  endast  i  en  lackfärg,  k  ar  min  lack  eller,  som  det  ock  kal- 
las, florentin-,  wien-  och  parislack.  Vanligtvis  kokar  man  den  pulve- 
riserade  kochenillen  med  alun,  något  tennlösning  och  mycket  vatten,  låter  vät- 
skorna klarna  och  tillsätter  derpå  försigtigt  och  under  ständig  omröring  en 
afmätt  lösning  af  kolsyradt  natron.  Den  uppkomna  röda  fällningen  uppsamlar 
man  på  ett  filtrum  och  tillsätter  till  den  afgående,  ännu  färgade  vätskan  en 
ny  portion  natronlösning,  hvarvid  en  ljus  fällning  erhålles  o.  s.  v.  På  detta 
sätt  kan  man  erhålla  lacket  i  åtskilliga  färggrader.  Det  med  ren  tennlösning 
och  alun  beredda  lacket  är  af  en  särdeles  liflig  skarlakansröd  färg  och  kallas 
kinesisk  k  ar  min.  Från  den  egentliga  k  armin  en  skiljer  sig  k  ar  minlack  et 
derigenom,  att  det  mera  närmar  sig  violett  än  skarlakan  och  ej,  som  denna, 
löser  sig  i  ammoniak. 

Kochenillen  är,  som  bekant,  ett  slags  bladlus,  som  i  Centralamerika 
dels  förekommer  vild  på  vissa  kaktusarter,  dels  odlas  i  enkom  anlagda  plan- 
tager. I  det  lilla  djurets  saft  förekommer  det  egentliga  färgämnet  (karminsyra) 
i  form  af  mikroskopiska  kroppar,  som,  i  likhet  med  blodkropparna,  simma  om- 
kring i  en  färglös  vätska.  Ehuru  karminen  således  är  ett  alster  ur  djur- 
riket, sluter  han  sig  dock  i  sitt  kemiska  förhållande  till  syror,  alkalier  o.  s.  v. 
fullkomligt  till  växtfärgerna,  har  äfven  sjelf  karakteren  af  en  svag  syra  och 
egnar  sig  således,  liksom  dessa,  till  att  med  baser  bilda  lackfärger.  Det  i  möj- 
ligast största  renhet  ur  kochenillen  utdragna  färgämnet  utgör  den  omtyckta 
färgen  kar  min,  ett  fint  eldrödt  pulver,  som  användes  i  miniatyrmåleriet  till 
färgande  af  konstgjorda  blommor  och  konditorivaror  samt,  upplöst  i  ammo- 
niak, till  det  finaste  röda  bläck.  Det  enklaste  sättet  att  ur  kochenillen  af- 
skilja  färgämnet,  och  det  som  på  samma  gång  ger  den  vackraste  varan,  består 
deruti,  att  man  i  en  förtent  kittel  kokar  kochenillpulvret  i  mycket  rent  vatten, 
affiltrerar  den  färgade  vätskan,  försätter  henne  med  något  alun  samt  sedan 
undanställer  henne  i  täckta  porslinsskålar,  i  hvilka  då  karminen  under  flera 
dagar  småningom  afsätter  sig,  medan  slutligen  den  ännu  alltid  färgade  vätskan 
förarbetas  på  karminlack. 

Allt  efter  sin  användning  erhålla  färgerna  en  mängd  tillsatser,  hvilka 
göra  tjenst  som  bindmedel  och  möjliggöra  påläggandet  af  en  tunn  och  dock 
varaktig,  med  underlaget  sammanhängande  betäckning.  Efter  detta  bind- 
medels  natur  särskiljer  man  vatten-,  honungs-,  lim-,  olje-,  fernissfärger  o.  s.  v. 
Bindmedlets  kemiska  beskaffenhet  har  stundom  ett  egendomligt  inflytande  på 
färgämnena,  hvaraf  några  för  vissa  behof  ej  kunna  komma  i  fråga,  emedan 
de  i  förening  med  det  erforderliga  bindmedlet  ej  ega  varaktighet.  På  detta 
kapitel,   liksom  på  det   om  färgernas  vidare  beredning  genom  målning,  bland- 
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ning   o.  Si  v.,  kunna  vi  emellertid   ej  ingå  och  skola  till  slut  blott  med  några 
ord  vidröra  ett  annat  sätt  för  deras  användning. 

Pastellstift.  För  pastellmåleriet  och  färglagda  teckningar  användas  fär- 
gerna, som  bekant,  i  form  af  affärgande  stift,  med  hvilka  arbetas  tort  sålunda, 
att  de  framkallade  bilderna  åter  kunna  utstrykas,  om  de  ej  fästas  med  något 
bindmedel.  De  till  pastellstift  brukliga  färgerna  äro  de  vanliga,  berlinblått, 
cinober,  kungs-  eller  neapelgult,  karmin  o.  s.  v.  Den  kroppgifvande  massan 
utgöres  af  fint  beredd  piplera,  på  senaste  tiden  måhända  äfven  zinkhvitt. 
Genom  en  större  eller  mindre  tillsats  af  lera  frambringar  man  ljusare  eller 
mörkare  färgtoner.  De  på  det  finaste  pulveriserade  beståndsdelarna  hopblandas 
i  de  erforderliga  proportionerna,  förvandlas  medelst  litet  bindämne  (tragant- 
gummi)  i  en  bildbar  deg,  hvaraf  sedan  stiften  formas,  hvarpå  dessa  slutligen 
torkas  i  lindrig  värme.  En  namnkunnig  fabrik  i  Paris  använder  som  bind- 
medel en  lösning  af  gummilacka  och  terpentin  i  sprit  och  pressar  degen 
genom  en  kopparcylinder,  hvars  botten  har  en  mängd  runda  formhål,  så  att 
massan  framkommer  i  form  af  tunna  stänger,  hvilka  sedan  sönderskäras  till 
bestämd  längd  och  torkas. 

Blyertspennorna.  Till  det  hittills  sagda  skola  vi  foga  några  ord  om 
ännu  en  förbrukningsartikel,  som,  om  någon,  kan  göra  anspråk  på  att  kallas 
allmän,  som  befinner  sig  i  hvar  mans  hand,  som  tjenar  •  så  väl  de  alldagli- 
gaste behof  som  konstens  mästerverk  och  hvars  tillverkning  utgör  en  ganska 
betydande  gren  af  nutidens  fabriksindustri,  vi  mena  blyertspennan. 

Som  säkert  torde  kunna  anses,  att  blyertspennorna  i  sin  nu  varande 
form  voro  okända  under  medeltiden,  då  de  tecknande  konstnärerna  i  stället 
betjenade  sig  af  ett  stift,  bestående  af  en  blandning  af  tenn  och  bly,  hvil- 
ken  de  kallade  stile.  Både  uppfinningen  och  namnet  härstamma  från  Italien. 
Ordet  blyertspenna  eller  bly  stift  är  antingen  en  blott  öfversättning  af 
det  engelska  ordet  le  ad  pencil  —  man  kallar  i  England  grafiten  black 
le  ad,  svart  bly  —  eller  också  är  det  en  erinran  derom,  att  man  i  forna  ti- 
der verkligen  begagnade  en  legering  af  bly  och  tenn  till  ritpennor.  Men  bly- 
ertspennmassan  är  ingalunda  bly,  utan  grafit,  ett  mer  eller  mindre  rent  mine- 
raliskt  kol.  Grafit  finnes  äfven  i  Tyskland,  särdeles  i  Baiern,  Böhmen  och 
Österrike,  men  af  sådan  beskaffenhet,  att  han  väl  duger  till  smältdeglar  och 
dylikt,  men  ej  utan  vidare  bearbetning  till  fina  blyertspennor.  Den  egentliga  fina 
blyertsen  har  nyligen  firat  sin  200:e  födelsedag;  han  har  för  sin  tillkomst  att 
tacka  en  lycklig  slump.  1664  upptäcktes  nämligen  i  Borrowdale  i  Cumberland  i 
ett  lerskifferberg  ett  lager  af  grafit,  hvilken  var  af  sådan  godhet,  att  han  ome- 
delbart kunde  användas  till  blyertspennor.  Redan  året  derpå  kommo  de  första 
engelska  blyertspennorna  i  handeln  och  tillvunno  sig  hastigt  allmänhetens  yn- 
nest. I  London  uppstod  en  särskild  grafitmarknad,  der  borrowdalevaran  steg 
så  högt  i  värde,  att  priset  lär  gått  upp  ända  till  168  pund  sterling  för  en 
engelsk  centner  (2  530  riksdaler  för  en  svensk  centner). 
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Ty  grufvan  visade  sig  ej  outtömlig,  och  ehuru  man  till  och  med  vid  äf- 
ventyr  af  dödsstraff  förbjöd  utskeppning  af  grafit,  inträdde  dock  en  tid,  då  det 
dyrbara  materialet  började  tryta.  Till  slut  var  grufvan  så  uttömd,  att  man 
började  se  sig  om  efter  nya  hjelpkällor.  De  ifriga  bemödandena  kröntes  dock 
blott  med  ringa  framgång.  Ty  den  grafit,  som  nu  finnes  i  England,  är  ej  så  god 
som  den  gamla  och  ingalunda  bättre  än  i  andra  länder,  och  engelsmännen,  som 
förr  genom  sina  förträffliga  borrowdalepennor  gjort  sig  hela  verlden  skattskyldig, 
måste  nu,  liksom  alla  andra,  fabricera  blyertspennor,  och  de  ha  deri  till  och 
med  låtit  öfverflygla  sig  af  utländska,  i  synnerhet  tyska  medtäflare.  Den  ursprung- 
liga tillverkningen  af  de  engelska  pennorna  var  nämligen  så  enkel,  att  hon 
knapt  kunde  få  namn  af  fabrikation;  man  sönderskar  de  af  naturen  lemnade 
blocken  med  fina  sågar  i  tunna  stänger  och  inlimmade  dessa  sedan  i  träinfatt- 
ningar. När  den  ädla  massan  började  taga  slut,  höll  man  sig  ännu  till  affal- 
let,  som  man  på  det  finaste  pulveriserade  och  sedan  genom  starka  hydrauliska 
pressar,  under  medverkan  af  luftpump  för  att  ur  pulvret  aflägsna  luften, 
pressade  till  plattor,  hvilka  sedan  söndersågades.  På  detta  sätt  bearbetas  ännu 
återstoderna,  och  cumberlandsgrafit  af  alla  möjliga  hårdhets-  och  finhetsgrader 
kommer  genom  en  engelsk  firma  i  handeln.  De  deraf  tillverkade  pennorna 
gifva  ej  de  förra  efter  i  godhet,  sedan  man  nu  lärt  att  på  ett  mycket  ratio- 
nelare  sätt  bearbeta  råämnet. 

Utom  i  England  tillverkade  man  äfven  annorstädes  tidigt  blyertspennor 
efter  samma  metod,  hvilka  dock  i  följd  af  det  ojemförligt  sämre  materialet  ej 
egde  samma  godhet;  detta  var  i  synnerhet  fallet  i  Baiern,  der  grafitlager  fin- 
nas vid  Oberzell  nära  Passau.  I  byn  Stein  i  närheten  af  Niirnberg  började 
fabrikationen  redan  på  1720-talet;  1761  anlade  Kaspar  Faber  här  en  fa- 
brik, som  utgjorde  första  början  till  den  nu  verldsberömda  anstalten.  1766 
erhöll  grefve  Kronsfeld  tillåtelse  att  anlägga  en  blyertspennfabrik  i  Jetten- 
bach,  och  1816  anlade  regeringen  sjelf  en  dylik,  hvilken,  sedan  hon  väl 
kommit  i  gång,  öfverläts  till  bröderna  Rehbach  i  Regensburg,  af  hvilken 
firma  hon  ännu  drifves. 

I  slutet  af  förlidet  århundrade  gjorde  fransmannen  Condé,  hvilken  i 
förening  med  sin  svåger  Humblot-Condé  dref  en  blyertspennfabrik,  en  upp- 
täckt, hvartill  en  noggrann  kemisk  analys  af  cumberlandsgrafiten,  som  består 
af  vid  pass  24  procent  kol,  8  procent  jeni  och  36  procent  lera  och  kalk,  re- 
dan förut  skulle  kunnat  leda.  Condé  fann  nämligen,  att  lera  utgör  det  bästa 
bindmedlet  för  vanlig  jord-  eller  stoftformig  grafit  och  att  genom  en  passande 
tillsats  deraf  samt  derpå  följande  utglödgning  pennmassan  ej  allenast  blir  be- 
tydligt billigare,  utan  äfven  låter  förarbeta  sig  till  olika  grader  af  hårdhet  och 
svärta.  Condés  pennor,  crayons  condé,  som  uppträdde  redan  på  den|  för- 
sta af  alla  industriutställningar,  den  på  Champ  de ,  Mars  1798,  vunno  hastigt 
stor  ryktbarhet  och  gjorde  epok  i  blyertspennfabrikationen,  helst  den  nya  upp- 
täckten inföll  i  en  tid,  då  från  regeringens  sida  i  Frankrike  inga  ansträngnin- 
gar sparades  för  att  höja  industri  och  teknik  och  på  allt  sätt  understödja 
framstående  uppfinningar  och  deras  upphofsmän. 
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Den  baierska  blyertspennfabrikationen,  som  ännu  länge  vidhöll  sina  ur- 
sprungliga metoder  att  blanda  grafit  med  40  till  50  procent  svafvel  eller  svafvel- 
antimon,  kunde  ej  annat  än  känna  sig  illa  till  mods  öfver  dessa  förhållanden, 
och  farhågan  låg  nära,  att  en  industri,  som  så  länge  hållit  sig  uppe  och  haft 
så  vidsträckt  afsättning,  helt  och  hållet  skulle  gå  under.  Om  Baiern  nu  i 
blyertstillverkningen  intager  det  främsta  rummet,  har  det  härför  att  tacka  den 
outtröttlige  Lothar  Faber.  Tillhörande  en  gammal  familj  af  blyertsfabri- 
kanter, hade  denne  gjort  till  sin  uppgift  att  åter  höja  den  sjunkna  industrin. 
Han  skaffade  sig  noggrann  kännedom  om  den  condéska  metoden  och  lyckades 
genom  förstånd  och  energi  nå  sitt  mål.  Den  franska  konkurrensen  var  af 
honom  redan  fullständigt  besegrad,  då  1847  en  fransman,  Alibert,  i  Sibirien 
upptäckte  grafitlager,  som  voro  fullt  jemgoda  med  den  gamla  berömda  cumber- 
landsgrafiten.  Med  Alibert,  som  af  den  ryska  regeringen  tillhandlat  sig  en  del 
af  dessa  grufvor,  förenade  sig  Faber,  så  att  all  den  ur  dessa  sibiriska  gruf- 
vor  uppfordrade  grafiten  öfvergick  i  hans  händer.  Grafitbrotten  ligga  på 
höjden  af  berget  Batugol  nära  den  kinesiska  gränsen  och  blocken  ha  en 
högst  besvärlig  väg  att  färdas  för  att  komma  till  nästa  hamn  eller  land- 
vägen till  Europa,  så  att  materialet  står  fabriken  till  nära  8  rdr  skålpundet, 
hvilken  omständighet  lätt  förklarar  de  af  denna  grafit  tillverkade  pennornas 
dyrhet. 

Ehuru  den  sibiriska  grafiten,  om  han  verkligen  är  fullkomligt  jemgod 
med  den  gamla  cumberlandsvaran,  skulle  omedelbart  kunna  förarbetas  till 
pennor,  har  dock  erfarenheten  lärt,  att  detta  ej  är  fullt  ändamålsenligt.  Det 
är  nämligen  lättare  att  bearbeta  en  degig  massa  än  att  såga  sönder  ett  fast 
block,  och  det  synes  i  sjelfva  verket  vara  en  fördel  att  bereda  all  blyerts- 
massa på  det  sätt,  att  man  uppblandar  grafiten  i  degigt  tillstånd  med  de  nö- 
diga tillsatserna.  Derigenom  blir  också  tillverkningen  af  bestämda  sorter  lät- 
tare och  säkrare. 

Innan  ännu  alibertgrafiten  upptäcktes,  hade  man  lärt  sig  raffinera  de 
vanliga  sorterna,  i  det  man  i  stenkärl  öfvergöt  den  jordartade  eller  täta  mas- 
san med  stark  svafvelsyra  och  lät  henne  stå  så  i  flera  dagar.  Dervid  löser 
sig  under  uppvärmning  den  klimpiga  massan  till  en  uppsväld  gröt,  ur  hvilken 
man  sedan  blott  har  att  uttvätta  svafvelsyran.  Grafiten  blir  derigenom  på 
det  finaste  sönderdelad.  Tillsatserna  måste  äfven,  om  de,  såsom  leran,  äro  af 
fast  beskaffenhet,  fint  pulveriseras  och  upprepade  gånger  slammas  och  bland- 
ningen ske  så  fullständigt,  att  det  hela  slutligen  företer  en  fullkomligt  likartad 
massa.  Sedan  denna  genom  det  öfverflödiga  vattnets  aflägsnande  fått  sin  till- 
börliga fasthet,  förvandlas  hon  medelst  pressning  i  genomborrade  jernplattor  till 
tunna  stänger,  ungefär  som  vid  maccaronitillverkning.  Genom  särskilda  inrätt- 
ningar rätas  stängerna,  afskäras  till  erforderlig  längd,  torkas  derpå  i  lindrig 
värme  och  införas  slutligen,  inneslutna  i  lufttäta  ler-  eller  jernlådor,  i  glöd- 
ugnen. 

Grafitstångens  inpassande  i  träinfattningen  är  ett  så  enkelt  arbete,  att 
vi  ej  särskildt  behöfva  beskrifva    denna    operation.     Man  använder  så  väl  in- 


BLYERTSPENNORNA. 


687 


som  utländska,  till  en  del  ganska  dyrbara  träslag.     Det  vanligaste  är  det  s.  k. 
cederträet,    egentligen    en    nordamerikansk    en,   juniperus    virginiana.     På 


den  senaste  tiden  har  dock  den  tyska    fabrikationen    sökt  att  genom  använd- 
ning af  inhemska  träslag  göra  de  utländska  umbärliga. 
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Att  i  en  fabrik,  sådan  som  den  faberska,  i  sitt  slag  den  största  i  verl- 
den  och  som  hvarje  vecka  kan  leverera  30  000  dussin  blyertspennor,  alla  ar- 
beten, så  vidt  möjligt,  förrättas  med  ångkraft,  faller  af  sig  sjelft.  Detta  oak- 
tadt  syseisätter  denna  fabrik  inemot  500  arbetare  och  arbeterskor,  och  arbe- 
tets fördelning  är  der  till  det  yttersta  genomförd. 

Vid  sidan  af  Fabers  står  den  rehbachska  fabriken  i  Regensburg.  Onir 
kring  100  för  det  mesta  sjelfuppfunna  och  ur  egna  verkstäder  framgångna  ma- 
skiner ombesörja  der  de  arbeten,  hvilkas  årliga  tillverkning  belöper  sig  till 
mer  än  1  V2  million  dussin  blyertspennor  och  hvilka  af  råämnen  förbruka 
för  omkring  12  000  floriner  (18  000  rdr)  böhmisk  grafit,  för  30  000  floriner 
(45  000  rdr)  cederträ  och  för  15  000  floriner  (22  500  rdr)  andra  träslag. 

I  Niirnberg  finnas  omkring  20  fabriker  för  tillverkning  af  blyertspennor, 
och  främst  bland  dessa  Grossberger  &  Kurz'.  De  syseisätta  tillsammans 
vid  pass  5  000  arbetare  och  leverera  årligen  mycket  öfver  200  millioner  pen- 
nor med  ett  värde  af  ungefär  3  millioner  gulden  (4  1/2  millioner  rdr).  I  Öster- 
rike representeras  samma  industrigren  af  den  stora  fabriken  L.  &  C.  Hardt- 
muth  i  Budweis. 


Fig.  359.     Fornegyptiska    färgrifvare;   efter  en  gammal   väg 
målning. 


Slut  på   fjerde  bandet. 


